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Von dieſer Zeitſchrift erſcheinen jährlich ſechs Lieferungen, jede 3 bis 4 Druckbogen enthaltend, unter Beigabe der nöthigen Kupfertafeln. — Der Jahrgang koſtet im 


Buchhandel 2 Thlr., ein einzelnes Heft 12 Ngr, M 


itglieder des Gewerbe⸗Vereins empfangen gegen ihren Jahresbeitrag von 2 Thlr. dle Zeitſchrift heftweiſe franco 


zugeſandt; andere Abnehmer wollen ihre Beſtellungen bei der Helwing'ſchen Hof-Buchhandlung in Hannover machen. 
Beiträge, welche in Originals Auſſätzen beftehen, bittet man an die Redaktion einzufenden, welche über deren Aufnahme entſcheidet und die aufgenommenen nach 


bem Maßſtabe von 16 Thlr. für den gedrückten S3ogen Donorirt. 


b ü Die Auszahlung der Honorare findet regelmäßig am Schluſſe des Sabrgangeð, auf Verlangen 
der Mitarbeiter aber auch ſogleich nach Abdruck des Beitrages Statt. In Fällen, foo zahlkeichere oder ۵۰ ſchwierigere Zeichnungen einen 


eitrag begleiten, wird 


auch für dieſe nach dem Ermeſſen der Redaktion eine Vergütung geleiftet. 


Angelegenheiten des Vereins. 


Direktion des Gewerbe -Pereins für das König- 
reich Hannover. 


1. Sitzungsprotokolle. 
Siebente Sitzung für 1861. 


Hannover, den 29. Oktober 1861. 


Gegenwärtig: 
Herr Vize-Präſident, Direktor Dr. Karmarſch, 
„ Kommerzrath Angerſtein, 
„ Hofbronzefabrikant Bernſtorff, 
„ General-Konſul Hausmann, 
„ Profeſſor Heeren, 
„ Maſchinendirektor Kirchweger, 
„ Senator Roeſe, 
„ Profeſſor Rühlmann 
und 
der Unterzeichnete, 
auch für den hieſigen Lokal-Gewerbeverein die Herren Hof- 
bronzefabrikant Eichwede und Regierungsaſſeſſor Marcard. 
(Die Septemberſitzung hat ausfallen müſſen, weil zur 
Zeit derſelben zufällig nicht die beſchlußfähige Anzahl von 
Direktionsmitgliedern hier anweſend war; die eingegangenen 
Sachen ſind indeſſen durch Zirkulation erledigt.) 
(Erſte ME 216, letzte A2 297.) 
1) M 216 — 219. Verſchiedene Eingaben, welche 
ſich auf den Seidenbau im Lande beziehen. 
Mitth. d. Gew.⸗Vereins. — Neue Folge, 1861, Heft 6. 


Dieſelben find der hierfür beſtellten Kommiſſton (fats 
marſch, Roeſe und dem Unterzeichneten) übergeben. 

2). 220. Anfrage des Fabrikanten Deig in 
Oderfeld wegen eines im Monatöblatte erwähnten Furnür⸗ 


ſchneideapparats der Herren Garrand in Paris. 


Herr Profeſſor Rühlmann übernahm die Seanttoor- 
tung der Anfrage. 

3) M 223. Reſtript des Miniſteriums des Innern, 
wodurch ein Gutachten eingefordert wird über den gewerb⸗ 
lichen Vertrieb arſenikhaltiger Farben. 

Den Herren Profeſſor Dr. Heeren und Kommerzrath 
Angerſtein zur Berichterſtattung übergeben. 


4) M 275. Schreiben der Gewerbehalle zu Emden, 
wodurch um Hinausſetzung des Zahlungstermins für die 
Erſtattung eines der Gewerbehalle früher gewährten unver- 
zinslichen Darlehens von 200 4$ gebeten wird. سے‎ Das- 
ſelbe ſollte, wie hier zur Erläuterung bemerkt wird, in zwei 
Terminen von je 100 4$ in den Jahren 1861 und 1862 
zurückgezahlt werden. 

Beſchloſſen, auf das Geſuch nicht einzugehen, da 
die Direktionskaſſe die jetzt zu erſtattende Summe von 100 $ 
nicht wohl entbehren könne, dieſelbe auch nach Inhalt des 
Schreibens in Emden zur Rückzahlung bereit liege. Wegen 
etwaiger Stundung der Quote für 1862 wollte man ſich 
die weitere Entſchließung vorbehalten. 


5) M 278. Schreiben des Herrn J. H. Held zu 
Emden, wodurch um gutachtlichen Rath wegen feiner Bier- 
brauerei gebeten wird. 
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Das Schreiben iſt den Herren Profeſſor Dr. Heeren 
und Kommerzrath Angerſtein zur Erledigung überwieſen. 

6) M 292. Schreiben des Herrn Tapetenfabrikanten 
Herting zu Einbeck, womit Proben ſeiner neueſten Fabri⸗ 
kate eingeſandt werden. 

Herr Direktor Karmarſch übernahm die genauere 
Unterſuchung der Proben. 

7) Die übrigen eingegangenen Produkte betrafen größ⸗ 
tentheils die Londoner nächſtjährige Ausſtellung und find ba» 
her der Ausſtellungskommiſſion überwiefen. 


Nachdem auf den Antrag des Unterzeichneten noch be— 
ſchloſſen worden, dem Kanzliſten Thofehrn und dem Boten 
Kettler außerordentliche Gratifikationen von bez. 25 A 
und 10 A zu bewilligen, ijf die Sitzung ſodann aufge⸗ 
hoben. 

Zur Beglaubigung 
Niemeher. 


Achte Sitzung für 1861. 
Hannover, den 26. November 1861. 


Gegenwärtig: 


Herr Direktor Dr. Karmarſch, 
„ Direktor Ahlers, 

„ Kommerzrath Angerſtein, 

„ Hofbronzefabrikant Bernſtorff, 

„ General-Konſul Hausmann, 

„ Profeſſor Dr. Heeren, 

„ Maſchinendirektor Kirchweger, 

„ Senator Roeſe, 

„ Profeſſor Dr. Rühlmann, 

und 
der Unterzeichnete. 


(Erſte ME 298, letzte N 332.) 


1) M 300, 301, 303, 304, 305, 306. 
von Nienburg und Einbeck, betreffend Seidenbau. 

Nachdem, wie hier nachrichtlich bemerkt wird, der Kom⸗ 
miſſtonsbericht über bie Verhältniſſe des Hannoverſchen Seis 
denbaues erjtattet und darauf unter dem 18. d. M. direk⸗ 
tionsſeitig an das Miniſterium berichtet iſt, ſo muß nunmehr 
vor Weiterem die höhere Entſchließung erwartet werden. 

2) M 312, 315 und 322. Verſchiedene Eingaben 
des Herrn Fabrikanten Andrae zu Relliehauſen, worin um 
Auskunft über Bandſägen oder Sägen ohne Ende gebeten wird. 

Herr Profeſſor Rühlmann nahm die Produkte behuf 
Ertheilung der erbetenen Auskunft entgegen. 

3) M 318. Eingabe des Herrn Fabrikanten Ros- 
kamp zu Springe, worin um Rathſchläge wegen Herſtellung 
einer gehörigen Ventilation 2c. gebeten ijt. 

Die Auskunft iſt durch gütige Vermittelung des Herrn 
Direktors Ahlers ertheilt. 

4) N 324. Schreiben der Gewerbehalle zu Emden, 
womit auf einen unverzinslichen Vorſchuß (cf. bie M 4 
des ſiebenten Sitzungsprotokolls) 100 A erftattet werden. 

Das Gelb ijt dem Herrn Schatzmeiſter zur Direktions⸗ 
kaſſe eingehändigt. 


Eingaben 
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5) M 331. Schreiben des Herrn Dr. Mirus aus 
Weimar, derzeit zu Paris, womit der Proſpektus eines in 
Frankreich erfundenen 

„Lit de Camp Tente abri portatif“ 
überfaudt wird. 

Beſchloſſen, dieſen Proſpektus dem Königlichen Kriegs- 
Miniſterium einzuſenden, dem Herrn Dr. Mirus aber, 
welcher fid) durch diefe und andere Mittheilungen anerfennend- 
werthe Verdienſte um den Gewerbe-Verein erworben hat, 
zum Ehreumitgliede deſſelben zu ernennen. 

6) M 332. Schreiben der Hand- und S Ha tult 
Kaffe Sr. Majeftät des Königs, womit eine Ernſt⸗Auguſt⸗ 
Denkmals⸗Medaille als Geſchenk überſandt wird. 

Beſchloſſen: Die Medaille in der Vereinsſamm⸗ 
lung zu deponiren, unter verbindlicher Dankbezeugung für 
deren Zuſendung. 

Die übrigen eingegangenen Produkte bezogen Dä wer 
ſentlichſten Theils auf die Londoner Ausſtellung und find 
ad acta separata erledigt. 

Zur Beglaubigung 


Niemeyer, 


2. Sonftiges. 


Wir laſſen die nachfolgenden Aktenſtücke aus den Akten 
der Direktion des ۵ hier abdrucken, weil fic 
für das eine oder andere Vereinsmitglied von Intereſſe ſein 
könnten. 


a. Schreiben vom 5. Mürz 1861 an den Hru. Warncke 
zu Emden wegen Verarbeitung der Jute. (cf. 
Protokoll der zweiten Sitzung für 1861 M 5, 
Heft 2 pag. 67.) 

In Veranlaſſung der gefälligen Anfrage vom 9./11. v. M., 
betreffend die Verarbeitung der Jute, haben wir von fad» 
kundiger Seite Auskunft erbeten, und erhalten, wie folgt: 

Schon vor Jahren verwendete man in Oſtindien den 
Baſt der Jute (Corchorus capsularis), einer dortigen Kohl- 
muß⸗Pflanze als Emballage zur Umhüllung des Reis, um 
letzteren gegen Näſſe zu ſchützen. Später richteten engliſche 
Spinner ihr Augenmerk auf diefe Baſtmatten, um möglicher— 
weiſe ein Material darin zu finden, welches theilweiſe den 
Flachs erſetzen könnte. 

Im Jahre 1838 ſind in Dundee (Schottland) die er⸗ 
ſten Verſuche gemacht, die Jute zu verſpinnen. Im Jahre 
1859 nahm dieſer Induſtriezweig ſchon eine ſolche Ausdeh⸗ 
nung an, daß Schottland im genannten Jahre etwa 180 
Millionen Pfund davon verſponnen hat. Die Geſpinnſte 
werden zu Sad- und Packleinen, zu Hopfen-, Getreide- und 
Salzſäcken verwebt, auch werden Teppiche daraus verfertigt. 
Dieſe Gewebe werden jetzt als. Sackleinen in Maſſe nach 
Deutſchland importirt. 

Der Baſt dieſer Gewebepflanze wird nur auf Ma- 
ſchinen, welche durch Dampf ober Waller getrieben werden, 
verfponnen. Das Geſpinnſt wird auf mechaniſchen Stühlen 
verwebt. Die Firma Spiegelberg & Comp. in Vechelde 
(Herzogthum Braunſchweig) verarbeitet auf 1500 Spindeln 
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dieſe Jute, hat bie Maſchinen dafür aus Schottland bezogen 
und foll dieſen Induſtriezweig zuerſt in den Zollverein eine 
geführt haben. Wollte man das von England importirte 
Jute-Garn auf Handwebſtühlen verarbeiten, wie es denklich 
die Abſicht des Emdener Arbeit-Unterſtützungs-Vereins fein 
dürfte, um eventuell einer größeren koſtſpieligen mechaniſchen 
Anlage von zweifelhaftem Erfolge auszuweichen, ſo möchte 
das ſchon aus dem Grunde nicht zu empfehlen ſein, weil 
das Jute⸗Garn einen Einfuhrzoll von 2 A pro Gentner bezahlt, 
während für die Einfuhr des daraus verfertigten Gewebes 
nur 20 gr pro Centner zu zahlen ſind. Die Weberei ge— 
nießt alfo in dieſem Artikel keineswegs eines Schutzzolls. 
Ferner dürfte nicht unberückſichtigt bleiben, daß dieſe Jute, 
für den Fall, daß dieſelbe Arbeit von Belang für den Verein 
ſchaffen folte, in großer Menge bezogen werden müßte. Da 
nun ſolche Preisſchwankungen unterworfen iſt, von 7 £ 10 SA. 
Sterl. bis zu 42 £ Sterl, für bie Ton — 20 Centner, 
welche erſtere der Engländer an Ort und Stelle beſſer über- 
ſehen kann, als der Fabrikant unſeres Königreichs; ſo bleibt 
Letzterer beim Einkauf des Rohmaterials ſtets im Nachtheile. 
Eine Fabrikation, die in Bezug des Einkaufs des Rohma⸗ 
terial relativ ungünſtig ſituirt ij, der es hier im Lande an 
Erfahrung und geübten Arbeitskräften noch gänzlich mangelt, 
die keinen Schutzzoll von Belang genießt, hat mit großen 
Schwierigkeiten zu kämpfen und möchte daher der Erfolg ſehr 
zweifelhaft bleiben. 

Die Jute-Preiſe ſtellen ſich gegenwärtig, verſteuert: 

1) Jute-Werg oder Tow 30 bis- 37 9 pro Zollpfd. 
2) Jute-Line oder Longs 43 „ 58 , „ i 

Das Gewebe ftellt ſich je nach Qualität von 17 bis 
26 ۵ per Berliner Elle für 12/0 Berl. Elle breite Waare. 

Vielleicht möchte es ſich eher empfehlen, daß der verehrl. 
Vorſtand des Arbeit-Unterſtützungs-Vereins Gelegenheit nähme, 
eine mechaniſche Vorrichtung zur Umhüllung von Flaſchen, 
Zuckerhüten und dergleichen mit Stroh, Schilf, Binſen und 
ähnlichem Materiale anzuſchaffen, um mit folder die Herz 
ſtellung dieſer Umhüllungen zu betreiben. Herr Otto Köh- 
fel hier in Hannover hat eine derartige Fabrik, auch if das 
bezügliche Patent für dieſe Vorrichtung von Herrn C. F. 
Herrmann in Heilbronn zur Zeit verfallen, und kann die 
ſpezielle Beſchreibung des Verfahrens auf Königlicher Centrale 
Stelle in Stuttgart eingeſehen werden. 

Wir erlauben uns, in ergebenſter Erwiederung auf Ew. 
Wohlgeboren geehrtes Schreiben auf Vorſtehendes Bezug zu 
nehmen, indem wir uns dabei gern erbieten, eine etwa ge— 
wünſchte fernere Auskunft, jo weit in unſeren Kräften ſteht, zu 
ertheilen oder zu vermitteln. 

Hannover, den 5. März 1861. 
Direktion des Gewerbe⸗Vereins für das Königreich Hannover. 


b. Schreiben vom 30. März 1861 an den Nienburger 
Gewerbeverein wegen des fabrikmäßigen Schwarz⸗ 
brotbackens. (Prokokoll der dritten Sitzung für 1861 
M2, Heft 2. pag. 69.) f 
Auf die gefällige Anfrage vom 7/12. b. M. wegen 

des fabrikmäßigen Schwarzbrotbackens erlauben wir uns das 

Nachſtehende zu erwiedern: 1 
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Zunächſt haben wir ergebenſt hervorzuheben, daß wir 
über die uns vorgelegte Frage eine Entſcheidung nicht 
abgeben können, da dieſe eintretenden Falls nur den Ver⸗ 
waltungsbehöͤrden oder den Gerichten gebühren würde. 

Unfere Anſicht aber mitzutheilen nehmen wir feinem 
Anſtand, und dieſe geht dahin, daß nach der jetzt hier zu 
Lande beſtehenden Gewerbe-Geſetzgebung in Nienburg Nie— 
mand das Gewerbe der Schwarzbrotbäckerei, ſei es auch 
fabrikmäßig, ausüben darf, als wer der dortigen Bäckerzunft 
angehört. Entſcheidend für die Sache iſt die Frage, ob in 
Nienburg eine Bäckerzunft mit Zunftzwang beſteht? 
Obſchon das geehrte Schreiben vom 7. d. M. eine Mit⸗ 
theilung hierüber nicht enthält, und uns auch ſonſt Genaueres 
darüber nicht bekannt geworden iſt, ſo glauben wir dennoch 
von einer bejahenden Beantwortung der Frage ausgehen zu 
folen, da die ohne Zweifel [don von Alters her zu Nien- 
burg beſtehende Bäckerzunft, wie alle älteren Zünfte, mit 
Zunftzwang verſehen fein wird. Dieſes vorausgeſetzt, fo ijt 
die Antwort auf die geſtellte Frage durch die SS. 184 und 
191 der Gewerbeordnung vom 1. Auguft 1847 gegeben. 
Wenn nach dem erſterwähnten Paragraphen, wo eine Zunft 
mit Zunftzwang in der betreffenden Stadt für das fragliche 
Gewerbe beſteht, der Abſchnitt V. des Geſetzes Anwendung 
findet, in dieſem aber (§. 60) ausdrücklich geſagt iſt, daß 
Gewerbe, für welche Zünfte mit Zunftzwang beſtehen, da, 
wo dieſes ber Fall ijt, nur von Mitgliedern der Zunft be- 
trieben werden dürfen; wenn ferner nach S. 191 Dasſelbe 
auch für Fabriken gilt: ſo kann man über die von uns oben 
ſchon ausgeſprochene verneinende Beantwortung der Frage 
qu. kaum noch zweifeln. Der §. 192 der Gewerbeordnung 
gab den Obrigkeiten bekanntlich die Befugniß, unter gewiſſen 
leichteren Bedingungen Fabrikbetriebe der entgegenſtehenden 
Zunftrechte ungeachtet zuzulaſſen. Der §. 6 des Geſetzes 
vom 15. Juni 1848 hat aber dieſe Befugniß auf den vor⸗ 
liegend gewiß nicht zutreffenden Fall beſchränkt, 

daß der beabſichtigte fabrikmäßige Betrieb vom Hand- 

werksbetriebe ſich weſentlich unterſcheidet, 

und 

daß daneben ein fabrikmäßiger Betrieb im Intereſſe 

des Gewerbebetriebes ſelbſt unentbehrlich, auf an- 

dere Weiſe aber nicht herzuſtellen ift, 


Hannover, den 30. März 1861. 
Direktion des Gewerbe⸗Vereins für das Königreich Hannover. 


۰ 


e Schreiben an den Hrn. Tapetenfabrikanten 6 
in Einbeck vom 8. November 1861, enthaltend die 
Beurtheilung einer eingeſandten Tnpetenprobe. (cf. 
oben Protokoll der flebenten Sitzung für 1861, JM? 6.) 


Indem wir Ihnen bie mit Schreiben vom 26. v. M. 
zur Anſicht eingegangene Rolle von Tapetenproben wieder 
zurückſtellen, gereicht es uns zu beſonderem Vergnügen. unfere 
Anerkennung auszuſprechen über die ausgezeichnet präciſe 
Ausführung und die vorzügliche Haltbarkeit der auf Velouté⸗ 
Grund angebrachten Vergoldungen, welche im der borliegene 
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den Beſchaffenheit als ein hervorragendes Fabrikat gerühmt 
zu werden verdienen. 


Hannober, den 8. Nodember 1861. 
Direktion des Gewerbe⸗Vereins für das Königreich Hannover. 


d. Kommiſſions⸗ Gutachten wegen des Seidenbaues 
vom 14. November 1861, nebſt Reſkript des Mini⸗ 
ſteriums vom 9. Dezember 1861. 


Pro memoria 


des Direktors Karmarſſch, Senators Roeſe und Regie- 
rungsraths Niemeyer, betreffend die Verhältniſſe des 
Seidenbaues im Königreiche Hannover. 

Nach dem uns zur vorbereitenden Erledigung Über- 
wieſenen Miniſterialreſkripte vom 27. März d. J. beſtand 
unſere Aufgabe darin, zu erforſchen, 

Ob der Seidenbau als ein Induſtriezweig 
zu erachten, der dem Lande naturgemäß iſt, 
und fid in einer Weiſe zu entwickeln vers 
ſpricht, daß er [id der Wahrſcheinlichkeit nach 
mit ber Zeit ohne Unterſtützung aus öffent 
lichen Mitteln durch die eigenen Erträgniſſe 
wird erhalten können? 

In Gemäßheit des unter dem 31. Mai b. J. dem 
Miniſterium einberichteten, und von dieſem ſtillſchweigend ge— 
billigten, Planes haben wir uns zunächſt von ber Außbreis- 
tung und den wirthſchaftlichen Ergebniſſen des Seidenbaues 
im Lande durch Erkundigungen an Ort und Stelle, ſo wie 
auf dem Wege der Korreſpondenz zu unterrichten geſucht. 
Lokaltouren haben wir unternommen nach Döhren, nach 
Hildesheim, Geſtorf und Tiedenwieſe, Uelzen und 
Celle, Alfeld, Göttingen und Einbeck. Fernere 
Touren glaubten wir unbedenklich unterlaſſen zu können, weil 
Dasjenige, was wir auf den vorerwähnten Reiſen tvabrgee 
nommen, in Verbindung mit ſchriftlichen Nachfragen uns 
völlig ausreichend ſchien, um ein Bild von den jetzigen Ver⸗ 
hältniffen des Seidenbaues im Lande zu geben, und ein 
Urtheil darüber zu gewinnen, ob der Seidenbau als ein 
landwüchſiger Induſtriezweig anzuſehen iſt, wo es demſelben 
eventuell noch fehlt, und wie ihm aufzuhelfen ijt? 

Ueber die jetzigen Verhältniſſe des Seiden— 

baues im Lande ; 
geben bie angeſchloſſenen, auf einer Deſignation verzeichneten, 
Aktenſtücke Aufſchluß. Sie laſſen erſehen, daß zwar vieler 
Orten im Königreiche die Anfänge zum Betriebe des Seiden- 
baues gemacht, die erzielten Erfolge aber noch nicht der Art 
find, daß von einem erwünſchten Stande der Sache und 
insbeſondere von einem nennenswerthen wirthſchaftlichen Er- 
gebniſſe des Seidenbaues gegenwärtig ſchon die Rede ſein 
kann. Seidenbau-Vereine beſtehen, außer dem Hauptvereine 
in Nienburg, zu Uelzen (feit 1846), Alfeld, Göt- 
tingen und Hildesheim (letzterer erft ganz neuerer Ent- 
ſtehung). Was der Hildesheimer Verein ſchaffen wird, muß 
noch erwartet werden. Die übrigen Vereine haben aber bis 
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jetzt Bewelſe einer irgend hervorragenden Wirkſamkeit noch 
nicht gegeben; ja der ältefte derſelben (in Uelzen) befindet 
ſich jetzt geradezu in einem Zuſtande des Verfalls, obſchon 
ihm die zu Uelzen vorhandene Maulbeerbaumpflanzung die 
Möglichkeit zu einem ausgedehnteren Betriebe des Seidenbaues 
gewährt haben würde. 

Im Uebrigen wird der Seidenbau im Lande nur von 
einzelnen, der Sache mehr oder minder geneigten, Indivi⸗ 
duen betrieben, von denen ſich zwar, wie die Anlagen ۶ 
geben, im ganzen Königreiche eine erhebliche Anzahl finden, 
unter dieſen aber nicht viele, welche die Sache mit der nö— 
thigen Ausdauer und Sachkunde, ſo wie deshalb mit dem 
wünſchenswerthen, und bei rationeller Behandlung möglichen 
Erfolge betrieben haben. 

Das Geſammtbild des Seidenbaubetriebes im Lande 
gewährt hiernach, wie wir zu unſerm Bedauern geſtehen 
müſſen, kein erfreuliches Bild. Wollte man daraus aber 
entnehmen, daß der Seidenbau dem Lande nicht naturgemäß 
ſei, ſo würde man damit nach unſerer Ueberzeugung einen 
Fehlſchluß machen. Wir glauben vielmehr entſchieden die 
Auſicht vertreten zu müſſen, daß die Vorausſetzungen für 
einen erfolgreichen Betrieb des Seidenbaues im Königreiche 
Hannover in ausgedehnterem Umfange vorhanden, und nur 
deshalb noch nicht zur gehörigen Wirkſamkeit gelangt ſind, 
weil die nöthige Anleitung, und ſonſtige Anregung gefehlt 
hat. Die weitere Erörterung dieſer Anſicht fuͤhrt uns zu 
der obenerwähnten zweiten und dritten Frage: 

„Woran es dem Seidenbau hier im Lande 

noch fehlt, und wie ihm aufzuhelfen ijt? 

Hierbei kommt nun zunächſt in Betracht, was der Sei— 
denbau erfordert, um zu einem ſchwunghaften Flor zu ge- 
langen. 

i Das erſte Erforderniß bildet ein genügender Vorrath 
an Maulbeerbäumen und Büſchen. Denn man kann be- 
greiflich keine Seidenraupen ziehen und nähren, wenn es an 
der nöthigen Fütterung mangelt. Wären die klimatiſchen 
Boden- ober ſonſtigen Verhältniſſe in unſerm Lande ſo be⸗ 
ſchaffen, daß man hier Maulbeerbäume und Büſche über⸗ 
haupt nicht, oder nur mit unverhältnißmäßigem Aufwande 
an Koſten und Mühe ziehen könnte, ſo würde ſomit von 
vorn herein vom Betriebe des Seidenbaues im Königreiche 
Hannover Abſtand zu nehmen ſein. 

Das iſt aber keinesweges der Fall. Der Maulbeer⸗ 
baum iſt kein Gewächs, das einen beſonders guten Boden, 
oder einen beſonderen Schutz gegen die Einflüſſe einer rau- 
hen Witterung verlangt. Die vorhandenen Maulbeerbaum⸗ 
pflanzungen beweiſen vielmehr das Gegentheil. Der Maul⸗ 
beerbaum gedeiht auf jedem, auch dem ſterilſten Boden; er 
kann ferner rauhen Winden ausgeſetzt fein, ohne zu bere 
kümmern. Die Pflanzungen bei Nienburg liegen in freiem 
Felde, fie ſtehen auf Sandboden, der Spuren einer ſorgfäl⸗ 
tigen, die natürliche Bodenbeſchaffenheit verbeſſernden, Kultur 
nicht aufweiſet, und doch finb dieſe Pflanzungen im beſten 
Zuſtande. Auch anderer Orten, z. B. in Uelzen und Göt⸗ 
tingen, finden ſich gute Pflanzungen vor, wie denn auch die 
Nachrichten, welche nach Ausweis der Anlage JM von 
verſchiedenen Seiten uns zugegangen ſind, erkennen laſſen, 
daß aller Orten, wo der Verſuch zur Anzucht von Maul⸗ 
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beerbäumen mit einigem Ernſte gemacht worden, der Erfolg 
ein keinesweges ungünſtiger geweſen iſt. 

Der Maulbeerbaum verlangt allerdings einige, aber 
keinesweges übermäßige, Pflege, vor Allem jedoch eine Reihe 
von Jahren, um vor der regelmäßigen Entlaubung zu ge- 
höriger Kraft zu gelangen. Sachverſtändige ſchlagen die 
Zeit, welche hierzu erforderlich iſt, auf 10 bis 12 Jahre 
an, und darin, daß man vielfach dem Baume dieſe Zeit 
nicht gewährt hat, liegt ohne Zweifel der Grund, weshalb 
mau den gewünſchten Erfolg in manchen Fällen nicht gehabt 
hat. Die Bäume und Buͤſche find zu früh entlaubt, und 
danach ausgegangen. Begeht man hierin aber keine Fehler, 
fo kann — wie wir nach Allem, was wir geſehen und gez 
hört, nicht bezweifeln — das Gedeihen der Pflanzungen mit 
Sicherheit erwartet werden. Man darf auch nicht glauben, 
daß das Terrain, worauf bie Maulbeerbäume gezogen mwer- 
den, während der geraumen, um ſie ſo zu bezeichnen, Vor— 
bereitungszeit ertragslos wäre, was eventuell wegen des 
Koſtenpunkts erheblich in Betracht kommen müßte. Die 
Bäume, ſowohl die hochſtämmigen, wie die Buſchbäume, 
werden vielmehr in bedeutenden Zwiſchenräumen gepflanzt, 
und diefe Zwiſchenräume können, unbeſchadet des Wachsthums 
der Maulbeere, zur Anziehung anderer Gewächſe (Lupinen, 
Kartoffeln ꝛc.) genutzt werden. Sie ſind alſo der ſonſtigen 
Nutzbarmachung nicht entzogen, und dieſe wird auch, wie 
uns aller Orten beſtätigt iſt, durch den Maulbeerbaum nicht 
gefährdet oder erheblich gemindert, wie denn auch die Maul- 
beerhecken einer Beſtellung des Landes, an welchem ſie 
gezogen werden, nicht hinderlich ſind. 

Wenn nach Vorſtehendem weder die klimatiſchen, noch 
die Boden-Verhältniſſe unſeres Landes der Anzucht von Maul⸗ 
beerplantagen ungünſtig find, und dieſe auch eine ungewöhn⸗ 
liche Pflege oder einen beſondern Koſtenaufwand nicht erfordert: 
ſo darf man wohl ohne Wagniß behaupten, daß dem Seiden⸗ 
baubetrlebe in unſerm Lande hieraus ein Hinderniß nicht er⸗ 
wachſen wird. Iſt es überhaupt lohnend, den Seidenbau 
zu treiben — und darüber werden wir weiter unten uns 
ausſprechen —, jo kann und wird für die nöthigen Vorräthe 
an Maulbeerbäumen, welche überdem ſchon gegenwärtig in 
einer über den Betrieb des Seidenbaues hinausgehenden 
Umfange vorhanden find, leicht geſorgt werden. — — — 

Das zweite Erforderniß des Seidenbaubetriebes liegt 
in der Seidenraupenzucht, und hierin find gewiß bisher die 
größten Fehler begangen. 

Es mag hier zunächſt erwähnt werden, daß in den 
letzten Jahren eine bedenkliche Erſcheinung auf dem Gebiete 
des Seidenbaues hervorgetreten ift, nämlich das häufigere 
Erkranken der Seidenraupen. Ueber die Urſachen dieſer Er— 
ſcheinung iſt bekanntlich viel geſchrieben. Wir wagen nicht 
zu entſcheiden, worin dieſelben liegen, und ob eine nachhaltige 
Abhülfe für die verſchiedenen wahrgenommenen Krankheiten 
wahrſcheinlich iſt. So viel aber ſcheint uns klar zu ſein, 
daß wir bei der hier fraglichen Erörterung auf dieſe Er⸗ 
ſcheinung ein entſcheidendes Gewicht nicht legen dürfen. 
Sollten die Erkrankungen der Raupen in bedenklichem Um⸗ 
fange wiederkehren oder gar zunehmen, ſo würde dann der 
Seidenbau nicht bloß hier zu Lande, ſondern aller Orten, 
aufhören müſſen. Iſt aber die Hoffnung begründet, daß die 
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Erkrankungen in nur vorübergehenden Urſachen ihren Grund 
haben — und dieſe Hoffnung wird von Sachverſtändigen 
gehegt — jo ſteht von dieſer Seite für die Aufnahme des 
Seidenbaues auch im hieſigen Lande Nichts zu befürchten. 
Die Raupenkrankheiten find nicht in dem Königreiche Hanz 
nover allein, ſondern in weiterem Umfange vorgekommen, ja 
hier bekanntermaßen weniger, als anderer Orten, z. B. in 
Frankreich und im nördlichen Italien. — 

Weſentlicher als das aus Sieten Krankheiten zu ent- 
nehmende Bedenken gegen eine weitere Förderung des Han- 
noverſchen Seidenbaues ijt die Frage, ob eine richtige Be- 
handlung der Seidenraupen hier zu Lande durchgängig Statt 
gefunden hat, und eventuell ob auf dieſelbe mit Erfolg bine 
zuwirken iſt? 

Wir müſſen diefe Frage in ihrem erſten Theile bere 
neinen, im letzteren aber bejahen. 

Um die Seidenraupe zu ziehen, und zu gehöriger Thä— 
tigkeit zu bringen, iſt Mancherlei erforderlich. Es müſſen 
die Eier (grains) an geeigneter Stelle und in den geeigne— 
ten Behältniſſen aufbewahrt; bei der Auslegung derſelben 
im Frühjahr muß namentlich in Rückſicht der Temperatur, 
mit Sorgſamkeit verfahren; die Raupen müſſen ſehr ſorg— 
fältig gefüttert, und es muß darauf geachtet werden, daß 
fie in einem luftigen, gehörig durchwärmten Zimmer fih bee 
finden. Die Gerüfte, imgleichen die Spinnhütten müſſen gut 
eingerichtet fein 2c. 2c. Das Alles find Dinge, welche nicht 
eben einen hohen Grad von Geſchicklichkeit erfordern; fie 
wollen aber beobachtet ſein, wenn die Raupenzucht gedeihen 
ſoll, und Jeder, der dieſe Zucht mit Erfolg betreiben will, 
muß genau wiſſen, wie die Raupen von ihrem Auskriechen 
an bis zum vollendeten Einſpinnen gehalten und behandelt 
werden müſſen, und muß ſich die ſtrengſte Beobachtung der 
hierfür durch Wiſſenſchaft und Erfahrung gegebenen Regeln 
zur unabläſſigen Pflicht machen. — 

Das iſt aber, ſo viel wir bei unſern Beſichtigungen 
und Erkundigungen in Erfahrung gebracht, in ausreichender 
Weiſe bisher nicht geſchehen. Wer etliche Maulbeerbäume, 
Büſche, oder Hecken beſaß, und — oft vor der Zeit — die— 
ſelben zur Entlaubung für reif hielt, ber ließ fld) von Nien- 
burg, oder von andern Orten, grains kommen, und begab 
ſich ohne genügende Kenntniß der Sache, und ohne aus— 
reichende Vorbereitungen an die Raupenzucht. Er legte ſeine 
grains and, wobei denn manchmal von vorn herein der 
Fehler gemacht wurde, daß die grains der Sonnengluth aus— 
geſetzt wurden, und in derſelben vertrockneten. Kamen dann 
eine größere oder geringere Menge Raupen aus, ſo wurden 
dieſelben in Wohn- oder andern dunſtigen Räumen auf ein 
Stück Papier gelegt, und ab und an, aber keinesweges 
regelmäßig, gefüttert. Auf die Friſche und Beſchaffenheit 
der zur Fütterung verwandten Blätter wurde nicht geachtet, 
die Exkremente der Raupen nicht entfernt, und dieſe mußten 
ſonach, wie oft auch wegen Mangels an Blättern zur Füt⸗ 
terung, verkümmern. Kamen fie wirklich zum Einſpinnen, 
ſo waren auch dafür keine gehörigen Anſtalten gemacht, die 
Cocons waren dünn und ſchlecht, und theilweiſe ganz un— 
brauchbar. — Daß unter ſolchen Umſtänden die Ergeb- 
niſſe des Seidenbaues hier im Lande, im Großen und Gan- 
zen genommen, nicht erfreulich geweſen ſind, daß ſie nament⸗ 
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lich finanziell und volkswirthſchaftlich nicht ins Gewicht fallen, 
darf nicht Wunder nehmen. 

Wie aber, ſo fragt man mit Recht, iſt dem abzuhelfen, 
und iſt es überhaupt der Mühe werth, ſein Augenmerk noch 
auf einen Induſtriezweig zu richten, welcher ſich nach nunmehr 
20jährigen Verſuchen im Lande noch nicht heimiſch ge— 
macht hat? 2 
۱ Wir haben oben [don angedeutet, daß wir diefe Fragen 

bejahen, und wollen nunmehr unſere Gründe hierfür angeben. 
Setzen wir einſtweilen voraus, daß ein mit genügender Sadh- 
kunde betriebener Seidenbau finanziell lohnend, und volks- 
wirthſchaftlich beachtenswerth iſt, und nehmen wir deshalb 
vorerſt an, daß die thunlichſte Vervollkommnung und Aus- 
breitung des Seidenbaues im Lande erſtrebt werden ſoll: ſo 
liegt in der vorſtehend erörterten Erkenntniß der Mängel des 
bisherigen Seidenbaubetriebes auch die Auffindung des Mittels 
zur Abhülfe. Gefehlt hat es eben an der gehörigen Sach— 
kunde, ſowohl in der Ausnutzung der Baumplantagen, als 
in der Behandlung der Seidenraupen, und dieſer Mangel 
kann und muß auf geeignetem Wege erſetzt werden. Der 
Nienburger Seidenbauverein hat ſich bisher — nicht aus 
Mangel an gutem Willen, ſondern aus Mangel an Geld— 
mitteln — darauf beſchränkt, Baumpflänzlinge und Grains 
unentgeltlich oder zu ermäßigten Preiſen abzugeben, und die 
Cocons anzukaufen. Ein ſolches Verfahren genügt unſeres 
Erachtens nicht, um gehörige Reſultate zu erzielen. Hätte 
man von vorn herein, wo Neigung zum Seidenbau ſich zeigte, 
ſich an Ort und Stelle begeben, hier Anleitung zur Anzucht 
und Behandlung der Plantagen ertheilt; hätte man ferner, 
wenn Plantagen da waren, und Grains verlangt wurden, 
ſich ſelbſt überzeugt, daß die nöthigen Räumlichkeiten und 
ſonſtigen Einrichtungen zur Raupenzucht vorhanden waren; 
hätte man dabei genaue Inſtruktionen für die Behandlung 
der Raupen ertheilt, und ſich endlich ſpäter von Zeit zu Zeit 
von dem Fortgange der Sache überzeugt; ſo wären gewiß 
ſchon erfreulichere Ergebliſſe zu Tage getreten. Wir geben 
zu, daß bei einem einigermaßen ausgedehnten Seidenbau— 
betriebe dieſe Geſchäfte für Einen Mann bald zu umfaſſend 
geworden ſein würden. Dem würde aber von ſelbſt dadurch 
abgeholfen fein, daß fid) in den Filialvereinen und ſonſt leicht 
Perſonen gefunden haben würden, welche nach Erwerbung 
der nöthigen Sachkunde dem Einen Manne zur Seite gez 
ſtanden hätten wodurch dann zugleich der Uebelſtand beſei— 
tigt wäre, daß die Sache des Seidenbaues, wie jetzt der 
Fall iſt, ſo zu ſagen auf zwei Augen ſteht. Der Nienburger 
Seidenbau-Verein ift zwar feinem Zwecke nach ein Landes- 
Verein. In Wirklichkeit aber hat er ſeine Thätigkeit mehr 
auf das lokale Feld beſchränkt, und mußte das auch, weil er 
wegen feiner beſchränkten Geldmittel zu viel Rückſicht auf 
ſeine eigene Exiſtenz nehmen mußte. — Was in ben bore 
ſtehend angedeuteten, und andern Beziehungen in der ۶ 
gangenheit verfehlt iſt, kann unſeres Erachtens nun immer 
noch nachgeholt werden. Man feke den Nienburger Seiden- 
bau⸗Verein in den Stand, Baumpflänzlinge, wo es zum Bez 
ginn der Sache erforderlich iſt, in größerer Anzahl unent— 
geltlich oder zu ſehr geringen Preiſen abzugeben, auch erft- 
malig oder in den erſten Betriebsjahren Grains 7> 
lich zu verabfolgen, und die Cocons ſtets nach Verhältniß 
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gut zu bezahlen; man gewähre ferner die Mittel, um Jedem, 
ſei es Vereine, oder Individuum, welcher dem Seidenbau ſich 
widmen will, eine gehoͤrige Anleitung zu geben, und wo die 
Umſtände es als angemeſſen erſcheinen laſſen, von einem bors 
ausſichtlich erfolgloſen Unternehmen abzurathen; man ſetze 
endlich eine Kommiſſton nieder (zur Zeit etwa beſtehend aus 
dem Paſtor Holſcher und einem Mitgliede der Direktion 
des Gewerbevereins), welche jährliche Reifen nach den erheb⸗ 
licheren Seidenbauplätzen des Königreichs zu machen, nach 
Umſtänden Reviſtonen vorzunehmen, und Anregung zu geben 
hätte — ſo wird man nach unſerer Ueberzeugung ſehr bald 
ſichtbare Ergebniſſe herbeizuführen. Die Summen, welche 
bei Maßregeln der vorſtehenden Art in Frage ſtehen, ſind in 
der That fo bedeutend nicht, um von der Sache, wenn fie 
anders für nützlich erkannt wird, abſchrecken zu ۰ 
Würden der Direktion des Gewerbe-Vereins auf einige Jahre 
nur jährlich etwa 1000 4$ zur Verfügung geſtellt, um daz 
von eines Theils dem Nienburger Seidenbau-Verein die zur 
Ordnung und Hebung ſeiner finanziellen Verhältniſſe nöthige 
Beihülfe zu gewähren, und andern Theils die Koſten der 
Lokal⸗ und Reviſions⸗Touren, auch etwalge Bewilligungen 
für Lokal⸗Vereine und Einzelne, zu beſtreiten, ſo könnte damit 
nach unſerer Ueberzeugung Alles erreicht werden, was der 
Aufhülfe des Seldenbaues im Lande Noth thut. 

Hierbei ſind wir, wie oben ſchon erwähnt, von der Vor— 
ausſetzung ausgegangen, daß ein rationeller Seidenbaubetrieb 
finanziell lohnend und volkswirthſchaftlich beachtenswerth iſt, 
und es erübrigt uns ſchließlich, dieſen freilich ſehr wichtigen 
Punkt näher darzulegen. Die volkswirthſchaftliche Bedeutung 
des Seidenbaues beruht nach unſerer Auffaſſung nicht darin, 
daß der großen Maſſe des erwerbloſen Proletariats, oder 
der f. g. kleinen Leute, dadurch ein neuer lohnender Erwerbs- 
zweig verſchafft wird. Bel dieſer Art von Leuten find die 
Vorausſetzungen gar nicht vorhanden, welche für einen er— 
folgreichen Betrieb des Seidenbaues nöthig ſind. Nehmen 
wir auch an, daß für einen genügenden Vorrath an Maul- 
beerbäumen — wie es ja allerdings möglich ift — ohne Que 
thun dieſer Leute, z. B. durch Anpflanzungen der Gemein- 
den 2c., gejorgt werden kann, [o find fie doch nicht im Stande, 
den Seidenbau gehörig zu treiben. Sie haben weder die 
geeigneten Räumlichkeiten, noch wiſſen fie für eine ſtets gleich— 
mäßige Temperatur in denſelben zu ſorgen, wie denn auch 
die Art der Arbeit, welche dei der Raupen-Zucht und 
Pflege eintreten muß, als zu fein ihrem Geſchmacke nicht 
entſprechen wird. Es gibt aber eine andere Klaſſe von 
Mitgliedern der Geſellſchaft, welche, in äußerlich beſſern, den 
geſteigerten Anforderungen des Lebens aber noch keinesweges 
entſprechenden, Verhältniſſen leben, und nach ihrer Bildung, 
fo wie nach ihrer Lage, die Vorausſetzungen antreffen laffen, 
um einen Betrieb des Seidenbaues für dieſelben möglich 
und wünſchenswerth zu machen. Wir haben hierbei Shul- 
lehrer, untere Angeſtellte 2c, im Auge, denen ein leichter und 
angemeſſener Nebenverdienſt immer wünſchenswerth, und durch 
ihren Dienſt die Möglichkeit gelaſſen ijt, ſelbſt oder durch 
ihre Angehörigen die kurze zur Raupenzucht und zum Sei- 
denbaubetriebe nur erforderliche Zeit (etwa 6 Wochen im 
Frühſommer) in lohnender Weiſe zu verwerthen. Es mag 
auch manche Witwe, lediges Frauenzimmer, in Städten auch 
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Fabrikarbeiter 2c. geben, für die nach ihren Verhältniſſen ber 
Seidenbau geeignet if. Daß derſelbe, auch in dieſer Ein- 
ſchränkung betrachtet, eine große volkswirthſchaftliche Bedeu⸗ 
tung hat, bedarf wohl nur der Erwähnung. Wäre ein 
weiterer Beweis hierunter erforderlich, ſo könnten wir uns 
auf die Erfahrungen in andern Ländern, z. B. in Preußen, 
berufen, wo die Verhältniſſe des Volkes ganz ähnlich ſind, 
wie bei uns, und der Seidenbau bekanntlich ſeit Friedrich 
des Großen Zeit betrieben wird, und in neuerer Zeit unter 
bedeutender Förderung von Seiten der Regierung einen er- 
heblichen Aufſchwung genommen hat. Man würde ſich in 
Preußen ſchwerlich ſo lange mit der Sache abgegeben, man 
würde fie nicht neuerdings mit vermehrter Energie angegrif— 
fen haben, wenn fie ohne volkswirthſchaftliche Bedeutung, und 
mehr eine Spielerei, als nützlich wäre. 

Dieſer Umſtand mag auch als ein Beweis dafür gelten, 
daß der Seidenbau, richtig betrieben, finanziell lohnend ſein 
muß. Zur ſpeziellen und näheren Darlegung des finanziel— 
len Ergebniſſes können wir uns übrigens auf diejenige, un⸗ 
fereg Erachtens völlig richtige und überzeugende, Berechnung 
beziehen, welche der Kanzliſt Dahme aus Döhren zur 
JM 1 ber Anlagen eingereicht hat. Dieſelbe ergibt, daß 
Dahme mit einem Anlagekapitale von pl. 100 4$ einen 
reinen Gewinn von 21 $ erzielt hat — ein Reſultat, was 
als febr gut bezeichnet, und nach Verhältniß auch auf or, 
ßere Seidenraupereien übertragen werden darf. Bei ſolchem 
Ergebniſſe kann immerhin ein Verluſt der Jahresernte durch 
Raupenkrankheit — wie er dem Vernehmen nach bei Dahme 
in dieſem Jahre eingetreten fein foll. — ſchon getragen ۶ 
den, ohne das Unternehmen in ſeinem Geſammtergebniſſe als 
nicht rentabel erſcheinen zu laſſen. In der Da bme [hen 
Berechnung liegt auch der Beweis, daß der Seidenbau — 
wenn richtig getzieben — ſich ſehr bald aus eignen Kräften 
wird unterhalten können. Es mag immerhin für eine Reihe 
von Jahren noch das Bedürfniß eintreten, Beihülfen behuf 
mehrer Verbreitung des Seidenbaues im Lande zu beivilli- 
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gen. Der einzelne Unternehmer muß ſich aber nach unſerer 
Ueberzeugung, ſobald die Sache bei ihm nur erſt gehörig in 
den Gang gebracht iſt, ſehr bald ſelbſt helfen können. 


Hannover, den 14. November 1861. 


Aus der von der Direktion des Gewerbe-Vereins für 
das Königreich mit Bericht vom 18/19. v. M. Uns Dore 
gelegten Denkſchrift des Direktors Karmarſch, Senators 
Roeſe und Regierungsraths Niemeyer haben Wir erz 
ſehen, daß der Seidenbau trotz der langjährig demſelben zu— 
gewandten Unterſtützungen im hieſigen Lande in einem er— 
wünſchten Zuſtande ſich nicht befindet, und daß von einem 
nennenswerthen wirthſchaftlichen Ergebniſſe dieſes Induftrie- 
zweiges bisher nicht die Rede fein kann. ۳ 
ſtänden und bei der völligen Ungewißheit des Erfolges, den 
bie Denkſchrift für den Fall einer beſſeren Leitung und ere 
höheten Unterſtützung des Induſtriezweiges in Ausſicht ſtellt, 
finden Wir Uns nicht veranlaßt, dem Seidenbau weitere, 
geſchweige denn eine erhöhete Unterſtützung aus öffentlichen 
Mitteln zu gewähren. Damit indeß der Verſuch gemacht 
werde, den Seidenbau-Verein in Nienburg mit den von 
ihm geſchaffenen Anftalten zu erhalten, was möglich fein 
dürfte, wenn der Verein veranlaßt wird, fi auf lokale Thä— 
tigkeit zu beſchränken, und eventuell damit dem Vereine die 
Abwickelung feiner Verhältniffe ermöglicht werde, haben Wir 
beſchloſſen, dieſem Vereine noch für das laufende Jahr eine 
Unterſtützung von — 300 $ zu gewähren, welche hieneben 
zur Auszahlung an den Paſtor Holſcher zu Nienburg bei 
der Königlichen General-Kaſſe zahlbar gemacht iſt. 

Die Vorſtellung des Paſtors Holſcher, ſo wie die An— 
lagen der Denkſchrift vom 15. b. M. gehen hieneben zurück. 


Hannover, den 9. Dezember 1861. 


Königlich⸗Hannoverſches Miniſterium des Innern. 
(gez.) v. Borries. 


Gewerbliche Original- Mittheilungen und freie Bearbeitungen. 


Ueber Hobbs's Protektor⸗Schloß. 
Mittheilung von Ad. Hörmann, Aſſiſtent für mechaniſche 
Technologie an der polytechniſchen Schule zu Hannover. 
(Hierzu Fig. 10 — 25 auf Tafel X. in der wirklichen Größe.) 

Seit der Londoner Induftrie-Ausftellung dom Jahre 1851, 
wo der Amerikaner Hobbs mehrere Kombinationsſchlöſſer 
öffnete, und ſich durch das Oeffnen eines ſehr gut gear⸗ 
beiteten Bramahſchloſſes, außer dem ausgeſetzten Preiſe von 
200 Guineen, einen europäiſchen Ruf erwarb, find die Prin- 
zipien, nach welchen die Kombinationsſchlöſſer ohne den recht⸗ 
mäßigen Schlüſſel geöffnet werden können, zu einer allge- 
meinen Kenntniß des Publikums gelangt. 

Wenn Hobbs auch nicht der erſte Erfinder dieſer Oeff⸗ 
nungsmethode ijt, — denn ſchon im 5. Bande (bom Jahre 1824) 


der Jahrbücher des k. k. polytechniſchen Inſtitutes in Wien 
findet fid auf Seite 22 u. f. ein Aufſatz bom Profeſſor 
A. Crivelli „Ueber die Unzuverläſſigkeit der Kombinations— 
ſchlöſſer“, in welchem die Grundprinzipien derſelben klar bare 
gelegt find, — jo hat er doch ficherlih das große Verdienſt, 
das Intereſſe und die Aufmerkſamkeit aller Fachmänner in 
einem ſolchen Grade auf den Gegenſtand hingelenkt zu haben, 
daß jetzt wohl jeder geſchicktere Schloſſer vollſtändig damit 
vertraut ſein dürfte. 

Seit jener Zeit nun hat, wie die ertheilten Patente nah- 
weiſen, der Wetteifer der Schloßfabrikanten eine erſtaunliche 
Menge von Verbeſſerungen an den Kombinationsſchlöſſern her- 
vorgerufen, die faſt alle den gleichen Zweck haben: jene Oeff— 
nung zu verhindern, oder doch wenigſtens in hohem Grade 
zu erſchweren. 
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Eine febr hervorragende Stellung nimmt in dieſer Reihe 
das Schloß ein, welches von Hobbes angegeben und von 
ihm mit dem Namen Protektor⸗Schloß (proteetor-loek) belegt 
wurde. Dieſes Schloß iſt nichts weiter als ein gewöhnliches 
Chubb-Schloß, welches mit der einfachen äußerſt ſinnreichen 
Vorrichtung des Protektors verſehen iſt. 

In Fig. 10 — 25 auf Taf. X findet ſich ein ſolches 
Protektor⸗Schloß gezeichnet, welches in der letzteren Zeit aus 
der Schloßfabrik von Hobbs, Aſhley & Co. in London 
hervorgegangen iſt, und vor Kurzem für die technologiſche 
Sammlung der hieſigen polytechniſchen Schule angekauft wurde. 

Es ijt dieſes ein Schatullſchloß (cash-box-lock); übri- 
gens verſteht es ſich von ſelbſt, daß der Protektor auch an 
jedem anderen Chubb'ſchen Schloſſe angebracht werden kann. 

Fig. 10 und 11 zeigen die äußere Anſicht des Schloſſes, 
Fig. 12 — 14 ftellen daſſelbe nach abgenommener Deckplatte 
dar, und Fig. 16—25 find Details, welche die innere Ein- 
richtung erläutern. 

Das Schloß iſt, wie ſchon vorhin bemerkt wurde, im 
Allgemeinen wie ein Chubb'ſches Schloß konſtruirt. Das 
Schloßblech a, der Riegel r, der Niegelftift s, die Zuhal- 
tungen 1, 2, 3 und 4, bie Zuhaltungsfedern k und der Dorn 
d ſind bekannte Theile, die in ihrer äußeren Form nichts 
Außergewöhnliches darbieten. 

Die weſentliche Eigenthümlichkeit dieſes Schloſſes beſteht 
nun darin, daß der Riegelſtift s nicht, wie es ſonſt der Fall 
iſt, in dem Riegel feſtſitzt. Er iſt vielmehr in der kleinen, 
eigenthümlich geſtalteten- Platte p (f. Fig. 23) eingenietet, 
die in einer auf der Unterſeite des Riegels befindlichen Höh— 
lung liegt, und ſich um den kleinen im Riegel feſtſitzenden 
Zapfen i drehet. Der Stift s geht durch ein ſehr geräu— 
miges Loch im Riegel und läßt ſich darin durch Druck etwas 
ſeitwärts hin und her verſchieben. Das Plättchen p bildet 
gerade denjenigen Theil, der ein unbefugtes Oeffnen ohne 
den rechtmäßigen Schlüſſel verhindert, und von Hobbs mit 
dem Namen Protector (Beſchützer) belegt iſt. ۱ 

Um die Wirkung des Protektors gehörig zu verſtehen 
ift es nöthig, bie Oeffnungsmethode der Chubb'ſchen Schlöſ— 
ſer ohne den rechtmäßigen Schlüſſel, ſich zu vergegenwärtigen. 
Da indeſſen die zu jener Oeffnung nöthigen Manipulationen 
dem einen oder anderen meiner Leſer nicht vollſtändig im 
Gedächtniß ſein werden, ſo will ich in Folgendem die Grund— 
züge derſelben mit ein paar Worten wiedergeben. 

Man bringt zunächſt einen Dietrich in das Schloß, 
deſſen Bart ſehr ſchmal, höchſtens ſo breit als der Riegel 
dick, iſt, und der nur dazu dient den Riegel zu verſchieben. 
Verſucht man nun damit den letzteren wirklich zurückzu- 
ſchieben, jo drückt der Riegelſtift s (f. Fig. 12) mit feiner 
Seite a gegen die Zuhaltungen. Da die letzteren aber nicht 
mit vollkommner, mathematiſcher Genauigkeit gearbeitet ſein 
können, ſo wird die Eine etwas weiter vorſtehen, als die 
Andere, und der Riegelſtift wird ſich zunächſt an die am 
weiteſten vorſtehende Zuhaltung drücken. Verſucht man nun 
weiter, während man den Dietrich fortwährend zu drehen, 
alfo den Riegel zu verſchieben fid) bemüht (ihn auf Span- 
nung erhält, wie die Schloſſer ſich auszudrücken pflegen), 
durch einen in das Schlüſſelloch eingebrachten, rechtwinklig 
gebogenen Draht alle Zuhaltungen, eine nach der anderen, 
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zu heben, ſo wird die, gegen welche der Riegelſtift drückt, 
am meiſten Widerſtand darbieten. Dieſe Zuhaltung hebt 
man nun ſo hoch bis ſie feſtgehalten wird; dann iſt nämlich 
der Riegelſtift ein wenig in den horizontalen Schlitz derfel- 
ben eingeſchnappt. Dieſe Zuhaltung ſteht nun genau auf 
der richtigen Höhe, auf bie fie auch durch den rechtmäßigen 
Schlüſſel gehoben werden muß, und wird durch den Riegel- 
ſtift in dieſer Stellung erhalten. — Man verſucht nun weiter, 
welche der übrigen Zuhaltungen am ſchwerſten ſich heben 
läßt und behandelt jetzt diefe genau fo, wie bie erſte. Sue 
dem der Riegelſtift ſich nun gegen dieſe Zuhaltung preßt, 
ſo wird er ebenfalls in den horizontalen Schlitz derſelben 
ein wenig einſchnappen, ſobald dieſer in die richtige Höhe 
kommt, und wird ſie in ihrer Stellung erhalten. — In 
gleicher Weiſe verfährt man mit allen übrigen Zuhaltungen, 
und wenn endlich auch die letzte auf die richtige Höhe ge- 
bracht iſt, ſo kann der Riegelſtift durch alle die horizontalen 
Schlitze der Zuhaltungen hindurchfahren; der Riegel wird 
durch den Dietrich zurückgeſchoben und das Schloß iſt geöffnet. 

Die Hauptbedingung für das Oeffnen des Schloſſes 
ohne den rechtmäßigen Schlüſſel ift alfo nach dem Vorher- 
gehenden ein gehörig ſtarker Druck des Riegelſtiftes gegen 
je Zuhaitungen. Dieſer Druck findet beim Oeffnen mit 
em rechtmäßigen Schlüſſel nicht Statt, denn hier fängt der 
Riegel erſt dann an ſich zu bewegen, wenn alle Zuhaltungen 
auf die richtige Höhe gehoben ſind, d. h. wenn die Schlitze 
derſelben genau vor dem Riegelſtift ſich befinden. 

Es ijt das ein ſehr karakteriſtiſcher Unterſchied, und 
wenn man ihn gehörig berückſichtigt, ſo liegt der Gedanke 
nahe, jenen Druck zwiſchen Riegelſtift und Zuhaltungen zu 
benutzen, um ein Oeffnen ohne den rechtmäßigen Schlüffel 
unmöglich zu machen. In ſehr verſchiedener Weiſe iſt dieſer 
Umſtand wirklich zur Sicherung der Chubb Schlöſſer benutzt. 
Alle jene ſinnreichen Konſtruktionen, einfache, wie komplizirte, 
zweckmäßige wie unzweckmäßige, hier näher zu erörtern iſt 
nicht der Zweck dieſer Mittheilung. Es ſoll hier vielmehr 
nur gezeigt werden, wie Hobbs durch die Anbringung fei- 
nes Protektors jenes Oeffnen unmöglich gemacht hat. 

Sucht man nämlich bei dem Protektorſchloß den Riegel 
durch den Dietrich b zu verſchieben, ſo bewirkt der auf den 
Riegelſtift s kommende Druck ſofort, daß der Protektor p 
ſich drehet, und in die, in Fig. 24 gezeichnete Lage kommt. 
In dem Schloßblech a iſt nun aber unter dem Riegel ein 
kleines Stahlklötzchen m feſtgenietet, gegen welches das vordere 
Ende des ſo verſchobenen Protektors ſtößt. Sind nun auch 
alle Zuhaltungen auf die richtige Höhe gebracht, fo ift ein 
Zurückſchieben des Riegels dennoch unmöglich. Der Protektor, 
der auf das unbewegliche Stahlklötzchen trifft, hält ihn gue 
rück. Da es nun ferner unmöglich iſt den Protektor in 
ſeine urſprüngliche Lage zu bringen, ohne den errungenen 
Vortheil, daß nämlich der Riegelſtift etwas in die Schlitze 
der Zuhaltungen eingetreten iſt und dieſe in der richtigen 
Stellung erhält, wieder aufzugeben, ſo iſt es auch unmöglich 
das Schloß mit Hülfe jener Werkzeuge ohne Schlüffel zu 
öffnen. 

G Iſt nun der Protektor durch einen Oeffnungsverſuch 
verſchoben, das Schloß alſo in Unordnung gebracht, ſo muß 
der Beſitzer deſſelben mit feinem Schlüſſel die Ordnung leicht 
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wieder herftellen können, um im Stande zu. fein es hernach 
aufzuſchließen. Der Protektor ſtellt ſich aber ſofort wieder 
richtig, wenn der Riegel mit einiger Gewalt nach der ent⸗ 
gegengeſetzten Seite geſchoben wird. Der Riegelftift s ere 
leidet dabei auf feiner Rückſeite 8 einen Druck durch bie Qu: 
haltungen, der den Protektor in entgegengeſetzter Richtung 
drehet und ihn in ſeine urſprüngliche Stellung bringt. Der 
Riegel hat unten einen kleinen Einſchnitt g, in ben: fid. der 
Schlüſſelbart legt, wenn diefe Riegelverſchiebung bewirkt wer- 
den ſoll. 
rückgeſchobener Stellung. ۱ 

Iſt der Protektor ſchließlich wieder richtig geſtellt, jo 
hat er die Lage, wie in Fig. 19. Eine kleine durch das 
Schräubchen ' o befeftigte Feder m übt einen ſanften Druck 
auf ihn aus und erhält ihn in ſeiner richtigen Lage. 

Beim Oeffnen des Schloſſes mit dem rechten Schlüſſel 
findet, wie ſchon vorhin bemerkt wurde, durchaus kein Druck 
gegen den Riegelſtift ſtatt. Der Protektor, der alſo dann 
auch keine Drehung erleidet, geht mit ſeinem vorderen Ende 
über das Stahlklötzchen m hinweg und bietet ſo der Riegel⸗ 
bewegung durchaus kein Hinderniß. 

Nach dem Geſagten läßt fij) wohl die Behauptung auf- 
ſtellen, daß ein ſolches Protektorſchloß, wenn es richtig kon⸗ 
ſtruirt iſt, und zugleich der Protektor die nöthige Feſtigkeit 
beſitzt, trotz ſeiner Einfachheit eine faſt abſolute Sicherheit 
gegen das Oeffnen ohne den rechtmäßigen Schlüſſel bietet. 


Ueber die von dem Herrn von Göhl beſchriebene 
Theilmaſchine, ſo wie auch die Beſchreibung 
einiger von mir konſtrnirten Längen⸗Theil⸗ 
maſchinen. 

Vom Inſpektor Meyerſtein in Göttingen. 
(Mit Abbildungen auf Tafel XI.) 


In den „Mittheilungen des Gewerbe-Vereins 1861, 
Heft 4." liefert Herr bom Gohl, Lehrer der praktiſchen 
Mechanik und des Maſchinenzeichnens zu Landau, einen Bei- 
trag zur Löſung des Problems „mittelft einer konſtanten Kreis⸗ 
theilung beliebige Längen in gleich viele Theile einzutheilen“. 

Es ijt bereits von dem Herrn Nobert“) im Jahre 1845 
mitgetheilt, wie man mit Hülfe einer genauen Kreistheilung 
eine ſehr genaue Längentheilung darſtellen kann, und bere 
ſelbe wandte die Methode zur Anfertigung außerordentlich 
feiner Mikrometer an, deren Güte bereits allgemein die größte 
Anerkennung gefunden hat. Eine ſolche Anwendung der 
Kreistheilung ijt ſinnreich und der Nachahmung zu empfehlen; 
dagegen ift es kaum zu begreifen, wie man auf den Gedan⸗ 
ken kommen kann, eine Kreistheilung für eine Längentheilungs⸗ 
maſchine anzuwenden um „Thermometer und Manometer⸗ 
Skalen“ u. dergl. theilen zu wollen. Herr v. Göhl ſagt, 
es ſei für manche Gewerbetreibende wünſchenswerth, „eine 
ſehr einfache, billige und leicht zu fertigende, 


) In den Verhandlungen des Vereins zur Beförderung des 
Gewerbfleißes in Preußen. 


Mitth. d. Gew. Vereins. — Neue Folge, 1861, Heft 6. 
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Fig. 25 zeigt Riegel und Protektor in halb zu⸗ 
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eine zeitraubende jedesmalige Berechnung nicht 
bedürfende Längentheilmaſchine kennen zu ler: 
nen“. Da ich derſelben Anſicht bin, In ſehe ich mich bere 
anlaßt nachzuweiſen, daß dieſe Maſchine nicht ſo einfach iſt 
und daher auch nicht jo billig fein kann, wie Herr v. 8851 
angibt, und daß die Arbeit mit derſelben (das Theilen) 
gewiß nicht ſchneller geht, als mit anderen Maſchinen, von 
welchen keine größere Genauigkeit verlangt wird, als mit Dies 
ſer erreicht werden kann. 

Zur Herſtellung der von Herrn v. Göhl beſchriebenen 
Maſchine ſind folgende Bedingungen zu erfüllen: 

1) auf einen Quadranten nach beſtimmten Geſetzen eine 
gegebene Anzahl Theile aufzutragen; 

2) zwei, mit Schiebern verſehene, eingetheilte Stäbe 
anzufertigen, deren Eintheilung genau übereinſtimmen muß; 

3) vier Drehungsachſen, welche auf einer gegebenen Fläche 
genau ſenkrecht ſtehen oder wenigſtens unter ſich parallel 
fein müſſen. 

Um dieſe Theile zu einem Ganzen zu verbinden, iſt eine 
Unterlagsplatte, verſchiedene Klemmſchrauben, eine Mikrometer: 
ſchraube, Rollen zc. ac. erforderlich und dann, wie fid) bon 
ſelbſt verſteht, eine Meißel⸗Vorrichtung zum Ziehen der Linien, 
wie bei einer jeden Theilungsmaſchine. — 

Aus dieſen Angaben geht für einen jeden Sachverſtän⸗ 
digen wohl hervor, daß, um eine gewöhnliche Thermometer— 
theilung machen zu können, ſehr viel verlangt iſt, und dieſe 
Maſchine daher gewiß nicht einfach genannt werden kann. 
Das Prinzip, eine grade Linie, mit Hülfe einer Kreisein- 
theilung, nach dieſer vom Herrn von Göͤhl beſchriebenen 
Melhode eintheilen zu wollen, iſt aber auch aus folgendem 
Grunde nicht zu empfehlen. Es ijt bei dieſer Einrichtung er^ 
forderlich, daß der Kreisbogen ebenſo viele verſchiedene Ein- 
theilungen enthält, als gegebene Längen in verſchiedene Theile 
getheilt werden ſollen. Iſt z. B. auf dem Gradbogen die 
Eintheilung aufgetragen, um eine Länge in 100 eintbeilen 
zu können, ſo laſſen ſich allerdings ebenſowohl größere als 
kleinere Längen in 100 Theile theilen, je nach der Größe 
der Maſchine; man würde aber, was ja der Hauptzweck der 
Maſchine fein fol, ein Thermometer, welches z. B. bie Reau— 
mur'ſchen Grade angibt, alſo 80 Theile enthalten muß, nicht 
mehr darauf eintheilen können, wenn nicht für dieſe eine 
beſondere Eintheilung auf dem Gradbogen gemacht iſt. Es 
trifft wohl der 20, 40. und 60. Punkt mit der für 100 
aufgetragenen Eintheilung zu, aber damit iſt nichts gethan. 
Es können alſo verſchiedene Maße nur unter der einen Be— 
dingung mit dieſer Maſchine getheilt werden, daß der Grad- 
bogen eine vollſtändige Kreiseintheilung enthält, auf welcher, 
mit der von Herrn von Göhl beſchriebenen Vorrichtung, 
ein Nonius verbunden ift, welcher je nach dem Maße, welches 
eingetheilt werden ſoll, nach einer berechneten Tabelle einge— 
ſtellt werden muß. Allein zu ſo untergeordneten Einthei— 
lungen für einen jeden Theilſtrich einen Nonius abzuleſen, 
wird wohl Niemand für zweckmäßig halten, und doch müßte 
es geſchehen, wenn nicht, wie ſchon geſagt, der Gradbogen 
eben ſo viele verſchiedene Eintheilungen hat, als gegebene 
Längen in Unterabtheilungen getheilt werden, ſollen. Daß 
aber ſelbſt unter Helen Bedingungen, wenn das Prinzip voll- 
ſtändige Geltung haben ſoll, eine ſolche Maſchine in allen 
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Theilen höchſt forgfältig ausgeführt fein muß, liegt auf der 
Hand. 

In dem „Gewerbeblatt für das Königreich Hannover, 
Jahrgang 1844“ habe ich meine große Längentheilungs⸗ 
maſchine beſchrieben, welche jedenfalls dem Herrn von Göhl 
bekannt ſein muß, indem derſelbe in dem Aufſatze über ſeine 
Maſchine genau mit demſelben Satze anfängt und 
ſehr Vieles aus meiner Abhandlung, faſt wörtlich wiedergibt, 
ohne jedoch ſeine Quelle zu nennen. Dieſe Maſchine iſt 
allerdings nicht für gewöhnliche Zwecke beſtimmt, wenngleich 
ſie mit Leichtigkeit dazu gebraucht werden kann; ſie dient 
weſentlich zur Herſtellung ſehr feiner und genauer Maße. 
Würde Herr von Göhl aber meinen Aufſatz mit Aufmert- 
ſamkeit geleſen haben, dann wäre es ihm vielleicht nicht ent— 
gangen, daß, nach dem von mir daſelbſt angegebenen Prinzipe, 
auch für die gewöhnlichſten Zwecke, eine höchſt einfache Ma— 
ſchine und mit ihr eine jede Eintheilung ohne „zeitraubende 
jedesmalige Berechnung“ herzuſtellen ijt, die gewiß mehr 
leiſtet als ſeine, auf der Kreistheilung beruhende. Die Be— 
ſchreibung einer fo einfachen Maſchine, wie ich fie bereits feit 
27 Jahren gebrauche, mag hier folgen. 

Fig. 1 ſtellt die Grundanſicht und Fig. 2 den Durch— 
ſchuitt in der Richtung von a nach b dar. In Fig. 1 und 
2 fei AA eine ebene Platte von Holz oder von Gußeiſen, 
in welcher bei B eine prismatiſche Nuthe zur Aufnahme eines 
mafjiven Zylinders C bou Meſſing oder Eiſen, gearbeitet ift, 
auf welchem die Meißel-Vorrichtung (Reißerwerk) befeſtigt wird. 
Auf demſelben Zylinder ijt aber auch ein mit einer ſcharfen 
Kante verſehenes Lineal L, ſenkrecht gegen denſelben, ge- 
ſchraubt und es laſſen ſich daher das Reißerwerk und das 
Lineal nur gleichzeitig in ber Nuthe B der Länge nach 
bewegen. Unter dem äußerſten Ende von L ijt eine ۵ 
liche Rolle e, Fig. 2, zur Unterſtützung deſſelben angebracht, 
deren Durchmeſſer nur ſo groß ſein darf, daß die Fläche 
des Lineals L parallel mit der Platte AA wird. — M ijt 
ein ſtarker Stab von Meſſing, unter welchem, an dem einen 
Ende, ein koniſcher Zapfen Z angeſchraubt ijt, welcher in einer 
Büchſe t Fig. 2 drehbar ift, bie fid) unter der Platte A A 
befindet. Der Stab M iſt in eine beliebige Anzahl gleicher 
Theile eingetheilt, die abſolute Länge diefer Ein- 
tbeifung ijt ganz gleichgültig, und es ijt nur zweck— 
mäßig, den Anfangspunkt dieſer Theilung jo zu wählen, daß 
derſelbe genau mit der Drehungsachſe von Z zuſammenfällt. 
Die Eintheilung auf dieſem Stabe beſteht nicht, wie gewöhn— 
lich, aus Strichen, ſondern aus Punkten. Liegt nun M, wie 
in Fig. 1, parallel mit der Nuthe C, ſo wird, indem man 
den Zylinder mit dem Lineale von einem Punkte zum andern 

ſchiebt, auch das Reißerwerk dieſelbe Bewegung machen und 
man kann auf diefe Weiſe die Eintheilung von M kopiren. 
Will man aber eine beſtimmte Länge z. B. die Skale zu 
einem Thermometer vom Gefrierpunkte bis zum Siedepunkte 
in 80 Theile theilen, ſo verfahre man auf folgende Weiſe. 
Man ſchiebe den Zylinder C bis die Kante des Lineals 
L den Aufaugspunkt der Eintheilung auf M halbirt, alsdann 
lege man die zu theilende Skale parallel zur Nuthe und 
verſchiebe dieſelbe ſo lange, bis die Spitze des Meißels 
den Punkt trifft, welcher der 80ſte werden ſoll. In dieſer 
Lage befeftige man bie Skale und ſchiebe die Reißervorrich⸗ 
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tung in der Nuthe B fo weit, bis bie Spitze des Meißels 
mit dem Punkte, welcher mit o bezeichnet wird, zuſammen⸗ 
fällt. Nun ift nichts weiter erforderlich, als den Maßſtab 
M [o weit um ſeinen Zapfen zu drehen, daß der Punkt, 
welcher auf dem Stabe M mit 80 bezeichnet ift, von der 
ſcharfen Kante des Lineals L halbirt wird. Um nun wirk⸗ 
lich zu thellen, zieht man die ganze Vorrichtung mit 
dem Lineale genau bis zum Anfangspunkte zurück, welcher, 
nach der vorangeſchickten Bedingung, ſeinen Ort nicht verändert 
hat, und zieht mittelſt der Reißervorrichtung die erſte Linie 
innerhalb der auf der Skale angegebenen Grenze. Man 
ſchiebt nun die Reißervorrichtung von Punkt zu Punkt weiter, 
indem man nach einer jeden ſcharfen Einſtellung des Lineals 
auf den Punkt, eine Linie auf der Skale gezogen hat. Es 
iſt dieſe Methode zu theilen keine andere, als die nach welcher 
man wohl beim Unterricht im Maſchinenzeichnen den Schülern 
lehrt, einen guten Maßſtab zu machen, ohne daß fie zu pro» 
biren oder zu rechnen brauchen. 

Ich habe nach dieſem Prinzipe, welches alſo nur auf 
der Aehnlichkeit der Dreiecke beruht, ſehr viele Theilmaſchinen 
für Mechaniker, und beſonders für Chemiker zum Eintheilen 
von Glasröhren, Büretten ꝛc. 2. angefertigt, welche nur, je 
nach dem Zwecke, kleine Veränderungen erlitten haben. 

Bei der ſo eben beſchriebenen Maſchine liegt der Stab 
M horizontal, wodurch eine große Grundplatte erfordert wird, 
allein diefe Einrichtung ift nicht [o zu empfehlen, als die nad» 
folgende, bei welcher die Drehungsachſe des Stabes M horiz 
zontal iſt, und demnach der Stab ſelbſt in einer vertikalen 
Ebene bewegt wird, wodurch auch die Theilung auf M 
günſtiger beleuchtet werden kann. 

Fig. 3 iſt die Grundanſicht, Fig. 4 eine Seitenanſicht 
und Fig. 5 ein Aufriß. 

AA ift ein Geſtell von Holz oder Gußeiſen, in welchem 
der Schlitten C der Länge nach bewegt wird, entweder mit 
Hülfe einer Schraube oder aus freier Hand. Dieſer Schlit⸗ 
ten trägt, wie bei der ſchon beſchriebenen Maſchine, das 
Reißerwerk und das Lineal L. (Ich bemerke gleich hier, 
daß ich bei allen ſpätern Maſchinen, welche von mir geliefert 
find, anſtatt des Lineals einen Streifen Spiegelglas genome 
men und auf demſelben mit einem Diamant eine Linie der 
Läuge nach gezogen habe, wie k in Fig. 5 zeigt; dieſer 
Streifen iff, fo mit dem Schlitten C verbunden, daß die Fläche, 
auf welcher die Linie gezogen ijt, möglichſt nahe an M liegt, 
durch welche Einrichtung faſt gar keine Parallaxe ſtatt⸗ 
findet.) Der durch Punkte eingetheilte Stab M trägt, wie 
in Fig. 1, einen Zapfen, deſſen Büchſe aber nicht mit dem 
Geſtelle AA direkt verbunden ift, ſondern dieſelbe kann auf 
einem prismatiſchen Stab oder Zylinder D verſchoben und 
geklemmt werden, welcher parallel mit dem Schlitten C auf 
dem Geſtelle A A befeſtigt ift. Durch dieje Einrichtung ot 
fteht der Vortheil, daß, wenn eine längere Eintheilung Qe 
macht werden ſoll, als die des Stabes M beträgt, ſo ver⸗ 
ſchiebt man, nachdem dieſe Länge getheilt iſt, denſelben auf 
dem prismatiſchen Stabe ſo weit, daß der Anfangs⸗ 
punkt von M wieder an der Stelle ijt, wo beim Ziehen des 
letzten Striches das Reißerwerk ſteht, und man kann dann 
gleich weiter theilen wie zu Anfang. Der Stab M läßt 
fid) nun mitteljt des Zapfens unter einem jeden Winkel neigen, 
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es läßt fid alfo auch ein jeder Stab in ebenſo viele Theile 
eintheilen, als M enthält, wenn die gegebene Länge nur 
nicht größer iſt, als die vertikale Projektion des entſprechen⸗ 
den Abſtandes auf dem Stabe M. 

Damit nun aber, wenn der Stab M unter einem bee 
ſtimmten Winkel, wie ihn die zu theilende Länge erfordert, 
geſtellt iſt. dieſer ſich nicht ändern kann, ſo läßt ſich auf dem pris⸗ 
matiſchen Stabe D eine vertikale Stange I verſchieben, auf 
welcher eine mit einem Querſtifte verſehene Hülſe H höher 
oder tiefer geſtellt werden kann, welche man nun ſo 
ſtellt, daß der Querſtift nur eben M berührt, wodurch 
demſelben eine Stütze gegeben wird. 

Alle übrigen Theile der Maſchine bedürfen wohl keiner 
weiteren Erklärung. 


Anleitung zur Konſtruktion der Zahnräder. 


Von Herrn Ingenieur Grove, Lehrer des Maſchinenbaues 
an der polytechniſchen Schule in Hannover. 


Mit Abbildungen auf Taf. XII. 
Fortſetzung und Schluß aus Heft 4, Seite 202.) 


II. Die Zahnſtange mit Getriebe. 


Dieſer Mechanismus dient bekanntlich zur Verwandlung 
der drehenden Bewegung einer Welle in die fortſchreitende 
der Zahnſtange oder umgekehrt und kann als ein beſonderer 
Fall der Stirnräder behandelt werden, wenn man die Zahn⸗ 
ſtange als ein Stirnrad mit unendlich großem Halbmeſſer 
anſieht, deſſen Theilkreis zu einer geraden Linie geworden ijt; 

Durch richtige Konſtruktion der Verzahnung wird auch 
die Gleichheit der Geſchwindigkeit der Zahnſtange mit der 
Theilkreisgeſchwindigkeit des Getriebes erreicht. Bezeichnet 

v die Senne der Zahnftange pro Sekunde, 

R den Theilkreishalbmeſſer i 

3 die Zähnezahl l } M یں‎ 

t bie 8, 

n die Anzahl ber Umdrehungen des Getriebes in einer 

Minute, 
ſo muß 


fein, gleiche Maßeinheiten für R und v. borau$gejebt. Hier- 
aus folgt 


15) W NS 
T n 

zur Verechnung von R, wenn v und n gegeben find, und 
8 رج‎ 30 v, 
16) "ee ME 


zur Beſtimmung der Umdrehungszahl des Getriebes aus ber 
Zahnſtangengeſchwindigkelt und dem Theilkreishalbmeſſer des 
Getriebes. 


Führt man die Theilung t in obige Gleichung ein, ſo 


erhält man, weil 
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ſein muß, 
Sin. 
V0" Bi 
v 
ober 17) او ا کک‎ 69. 


Die Zahntheilung t berechnet fid) wie bei ben ۰ 
Beifpiel, Es fei eine Zahnſtange mit Getriebe zu 
konſtruiren unter folgenden Bedingungen. Der in der Zahn 
ſtange wirkende Druck betrage 150 Kilogramm und die Ge- 
ſchwindigkeit der Zahuſtange in der Sekunde 7 Centimeter, 
wenn das Getriebe 10 Umdrehungen in der Minute macht. 
Damit die Zähne unter dem Drucke von 150 Kilogr. 
nicht zu ſtark angeſpannt werden, muß die Theilung nach 


à و‎ 60 

a des Nenn D 
Formel 8^ bei Annahme de Ter Tt ٣٤ 
betragen 


t = 021 V 150 — 2,57, 
wofür die Theilung 28۵ ber Skale genommen werden mag. 
Nun gibt Gleichung 17), ba t = 2,96; y — 7m 
unb n — 10, 
60 7 


a Ser 1037 16,15 Zähne.“ 


Dreht fid das Getriebe vollſtändig um, fo 
muß die Zähnezahl eine ganze Zahl, hier alſo 16, ſein. Der 
genaue Theilkreishalbmeſſer findet ſich nun wie früher 

r I e 
Rogne 57 08276 — 6 fane. 

Der Zahnſtauge wird dann allerdings nicht bie ange- 
gebene Geſchwindigkeit von 7e genau mitgetheilt; fie bewegt 
ſich vielmehr mit der Geſchwindigkeit (nach 17) 

ET 
078 

Muß die Geſchwindigkeit bon 7em ſcharf erreicht werden, 
fo it R aus Gl. 15. zu berechnen und der Theilkrels in 
16 Theile einzutheilen. Es findet fih dann K — 62,684 
und t Y 8۰ 

Macht dagegen das Getriebe keine vollſtän— 
dige Umdrehung, jo braucht man auch nur einen Zahn- 
bogen anzuwenden und deshalb nicht auf eine ganze Zähne- 
zahl des Getriebes Rückſicht zu nehmen; der Theilkreishalb⸗ 
meſſer beſtimmt ſich dann ſofort nach Gleichung 15. 

Die Verzahnung des Mechanismus. 

Bei einer nicht zu geringen Zähnezahl des 
Getriebes kann man die Evolbentenverzahnung auch hier 
vortheilhaft zur Anwendung bringen. 

Damit das Getriebe zum Eingriff mit anderen Rädern 
benutzt werden kann, muß daſſelbe nach den früheren Regeln 
verzahnt werden. Nimmt man in dem obigen Beiſpiel für 
die Ausführung 3 — 16; t = 2m 6 R = 6,2; fo 
findet ſich 


N 10: 6993: 


= 2,46 ۰2/6 — 6m4 
pa = 1,14۰ 2,6 = ۵ 


pi = 0,38 ۰ 2,6 == Oem, gg. 
Mit diefen Größen kann die Verzeichnung vollſtändig 
ausgeführt werden. ) 


20* 
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Die Betrachtung der Tabelle über die Halbmeſſer ber 
Zahnbögen, welche die Evolvente erſetzen, lehrt, daß bie 
Krümmungshalbmeſſer mit ber Zähnezahl wachſen, die Jahn⸗ 
formen fih daher der geraden Linie nähern. Bei ber Zahn— 
ſtange oder dem Rade mit unendlich vielen Zähnen wird die 
Zahnflanke CA D (Fig. 1 Taf. 12) eine gerade Linie, welche 
rechtwinkelig zur Tangente A B aus dem Theilpunkte A an 
den Grundkreis R ber Evolvente des Zahnrades ſteht. Da 
diefe Tangente bei allen Rädern, welche nach dieſer Anlei⸗ 
tung konſtruirt werden, gleiche Neigung gegen die Theilgerade 
der Zahnſtange erhält, fo fällt die Zahnform der Zahnſtange 
für alle Zähnezahlen des Getriebes gleich aus und die Zahn- 
ftange kann mit allen Rädern richtig zuſammen arbeiten. 
Die Neigung der Zahnflanke ergibt ſich auch durch Verbindung 
bon a und a, mit g, wenn man die Zahnſtärke a au in acht 
Theile theilt und fünfzehn ſolcher Theile auf die in der Mitte 
b von aa, errichtete Normale von b nach g trägt. 


Beſitzt das Getriebe nur wenig Zähne, wie 
bei Wagenwinden z. B. vier, ſo kann man von der Evol⸗ 
ventenverzahnung keinen Gebrauch machen, weil ſich wegen 
der Kürze der Zähne ein kontinuirlicher Gang nicht erreichen 
läßt. Man muß dann zur Cykloidenverzahnung greifen und 
kann folgendermaßen verfahren. 

Nachdem der Theilkreishalbmeſſer. O A (Fig. 2, Taf. 12) 
nach Gl. 2 für das Rad von 4 Zähnen mit beiſpielsweiſe 
2em,6 Theilung zu OA کے‎ E d 20 ےل ا‎ 17568 
beſtimmt und die Iheilgrade Ae, ber Zahnſtange rechtwink— 
lig dagegen, alſo tangential zum Theilkreiſe gezogen worden 
iſt, nehme man zur Konſtruktion der Zahnformen zwei Kreiſe 
an, deren Mittelpunkte Oz und O: zu beiden Seiten ber 
Theilgeraden liegen. Zur Erzielung nicht zu ſpitzer Zähne 
für die Zahnſtange ijt der Halbmeſſer ‘O, A des Kreiſes O, 
ungefähr ſo groß als der Theilkreishalbmeſſer eines Rades 


t 
bon 3 Zähnen derſelben Theilung, alf id 


D ها‎ — — —. 
2 * 2 
0,8276 — 1,2, genommen. Für den Halbmeſſer 02 A 
wurde Sem, ungefähr die Größe des Theilkreishalbmeſſers 
eines Rades von 20 Zähnen, gewählt, um bei einer genü⸗ 
genden Eingriffsdauer die Länge des arbeitenden Theiles der 
Zahnſtangenflanken möglichſt groß zu erhalten, eine für die 
Herabziehung der Abnutzung weſentliche Bedingung. 
Konſtruktion der Zahnflanke A F des Getriebes außer⸗ 
halb des Theilkreiſes. Man nehme auf dem Theilkreiſe O 
und dem Kreiſe Oz Punkte z. B. c und o an, welche von 


dem Theilpunkte A um gleiche Bogenlängen Ae und Ae 
abſtehen, beſchreibe von O als Mittelpunkt einen Kreisbogen 
mit dem Halbmeſſer Oe, fo ijt der Punkt p dieſes Kreis⸗ 
bogens, welcher von e, ebenſo weit abſteht wie e von A, 
ein Punkt der geſuchten Zahnbegrenzung. Durch Annahme 
anderer Punkte c und e, erhält man beliebig viele Punkte 
p der Zahnflanke. 

Konſtruktion der Zahnflanke A E des Getriebes inner- 
halb des Theilkreiſes. Auf den reifen O und O, werden 


Punkte b und bi fo angenommen, daß Ab bi, durch 
b wird aus O ein Kreisbogen gelegt und auf demſelben der 
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Punkten der Zahnkurde beſtimmt, indem man nb, = Ab 
macht. 

Konſtruktion der Zahnflanke AC der Zahnſtange außer⸗ 
halb der Theilgeraden. Auf dem Kreife 01 und der heil— 


geraden nehme man Punkte a und au ſo an, daß Law Aa, 
ziehe durch a eine Parallele am zur Theilgeraden, fo ijt m 
ein Punkt der Zahnbegrenzung, wenn a,m — A gemacht 
wird. 7 

Konſtruktion ber Zahnbegrenzung AD der Zahnſtange 
innerhalb der Theilgeraden. Man nehme die Punkte e und 
e auf dem Kreiſe O; und der Theilgeraden jo an, daß fie 


um gleiche Bogenlängen Te und A ei bon A abſtehen, 
lege durch e eine Parallele eq zur Theilgeraden und beſtimme 
den Punkt q der Zahnkurve, indem man die Abſtände A e 
und e, q gleich macht. 

Schließlich werden die Zahnlücken paſſend ausgerundet. 


III. Die koniſchen Räder. 
(Kegelräder.) 


Grundform der koniſchen Räder. Treffe zwei 
Wellen A, C und A2 C (Fig. 3, Tafel 12) unter einem 
beliebigen Winkel Au CA, in einem Punkte 0 zuſammen, 
ſo kann die Bewegung durch Friktion von einer Welle auf 
die andere übertragen werden, wenn man auf jeder Welle 
einen abgeſtumpften Kegel ſo befeſtigt, daß die Achſe deſſelben 
mit der Wellenachſe zuſammenfällt und die Kegel ſich in einer 
Seite DA vollkommen berühren, welche durch den Schnitt⸗ 
punkt C der Wellenachſen gehen muß. Preßt man die Kegel 
genügend aufeinander, ſo bewirkt die Drehung des einen auch 
die Drehung des andern ohne ein Gleiten der Oberflächen 
an irgend einer Stelle, denn die Umfangsgeſchwindigkeiten in 
den zuſammenfallenden Punkten beider Flächen ſind gleich. 

Bezeichnet man mit Ry und Rz, mit n und ود‎ bie 
Halbmeſſer von zwei Paaren fid) berührender Kreiſe der Kegel 
(in der Figur 3 find bie Halbmeſſer E, D und Ez D, od 
und وہ‎ d der Grundflächen der Reihe nach mit RI Ro, ri 
und ود‎ beſchrieben), ſo folgt 


1 = CD: 0 — geg 
und daher 
R H 
18 B لے سے‎ 
) Ro 12 


Sind die Umfangsgeſchwindigkeiten der Kegelflächen an 
irgend einer Stelle D gleich, ſo iſt 


2 RI * . nj 2 r nz 
60 اج‎ 3 60 

۳ Ze, m Rj 2 ۰ n; 
E 60 RE 097س‎ 
folglich nach 18) 

dp Ar nga‏ 1 سو 
et 60‏ 12 60 
nz‏ ۰ * و1 9 11 ۰ * 2n‏ 
86 سے 86 und‏ 


d. h. die Umfangsgeſchwindigkeiten werden dann an jeder 
anderen Stelle d auch unter ſich gleich, es findet kein Gleiten 
der Flächen an irgend einer Stelle ftatt, 
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Dieſe Eigenſchaft kommt ben Kegeln nur zu, wenn ihre 
Spitzen in dem Schnittpunkte C der Wellenachſen liegen. 
Man muß daher die größte Sorgfalt aufwenden, um beim 
Montiren der Kegelräder dies zu erreichen. 

Aus der Gleichung 

2 RI r ‘ny 2 Ra r ۰ nj 

60 vr 60 

folgt die Ueberſetzungszahl 

ET RP, d 
19) mo = mm, 
Für die Ueberſetzungszahl iff die wirkliche Größe der 
Halbmeſſer gleichgültig, es kommt nur auf den Quotienten 
derſelben an, welcher durch die Lage von Dad beſtimmt 
wird. Die Entfernung der Räder bou C -ift für die Neber- 
ſetzungszahl ohne Einfluß, die Größe der Räder wird aber 
durch ſie beſtimmt. Die Räder werden um ſo größer, er— 
halten alfo deſto mehr Zähne, je weiter entfernt De von C 
liegen. Mit der Zähnezahl nimmt die Güte des Ganges 
aber auch der Preis zu. Y 


Die Ueberſetzungszahl wird durch bie Halbmeſſer zweier 
beliebiger in D, zuſammentreffenden Kreiſe beſtimmt; es ift 
aber gebräuchlich, die Halbmeſſer R4 und Ra der größeren 
Grundflächen anzugeben und dieſe Kreiſe vorzüglich Theilkreiſe 
zu nennen. Zur vollſtändigen Beſtimmung der Grundform 
muß dann auch die Länge Dd. ber Berührungslinic der Kegel 
(die Zahnbreite) gegeben ſein. 

Um die richtige Lage der Kegelſeite CD zu finden, 
nehme man in den Wellenachſen A, C und Ay C zwei Punkte 
A, und Ay beliebig an, errichte in denſelben die Normalen 
A, B, unb A, Ba und mache die Länge derſelben gleich 
den Theilkreishalbmeſſern رط‎ und Ra der zugehörigen Räder. 
Sind Ry und Ry nicht bekannt, ſondern nur m, ſo nehme 
man Datt Ri und Rz zwei beliebige Längen, deren Verhältniß 


gleich si m iſt. Der Durchſchuittspunkt D der. Paral- 


lelen B, D und Ba D zu ben Wellenachſen gibt einen Punkt 
der Kegelſeite und die Verbindung von D mit C. bie Kegel- 
feite ſelbſt. War A, B, = R und A2 Bj — Ra, ſo 
muß auch D E, = RI und DE, — Rg ſein, wenn die 
Linien DE, und DE, von D normal zu den Wellenachſen 
Al C und A, C gezogen ſind. Die Linien D Ex und J Eg 
ſind mithin die Theilkreishalbmeſſer der Größe und Lage 
nach. Trägt man noch auf C D von D aus die Länge 
D d ber Berührungsſeite (die Zahnbreite b) auf und fällt 
von d auf die Wellenachſen Normale d'ez und des, jo 
ſind dieſe die Halbmeſſer der kleineren Grundflächen ber abe 
geſtumpften Kegel D Fy fi e und D Fg fo d. 


Gewöhnlich bilden die Achſen der Wellen einen rechten 
Winkel wie in Fig. 4, dann kann die Konſtruktion etwas 
vereinfacht werden, indem man auf die Achſen die Längen 
RI und Ra [o aufträgt, daß C B — Ry, d. i. gleich dem 
Theilkreishalbmeſſer des Rades auf der anderen Welle und 
ebenſo Ga — Rz wird. Die Parallelen AD und BD zu 
den Achſen liefern in ihrem Durchſchnitte den Punkt D 
der Berührungslinie C D der Kegel, die nun wie vorher 
konſtruirt werden. 
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Form der Zähne. Genaue Zahnformen für die Kegel⸗ 
räder fallen zu komplizirt aus, um praktiſch brauchbar zu 
ſein; ſie können als Kegelflächen mit der Spitze in dem 
Durchſchnitte C der Wellenachſen hergeſtellt werden. Man 
begnügt ſich mit einer Annäherung an die genau richtige Form 
der Kegelflächen. mal d 

Errichtet man in irgend einem Punkte z. B. D der 
Berührungslinie beider Kegel eine Normale E D F zur Bes 
rührungslinie O D in der Ebene der Wellenachſen bis zum 
Durchſchnitt mit dieſen und dreht DE um die Achſe CAE, 
DF um die Achſe C B E, fo entſtehen neue Kegelflächen, 
welche die Ergänzungskegel der Grundkegel C D A und 
C.D B heißen. Dieſe Ergänzungskegelflächen ſchneiden die 
Grundkegelflächen normal und zugleich die Zähne in Kurven, 
welche bei der Drehung der Räder in D zum Eingriff fom- 
men. Die richtige Beſtimmung dieſer Zahnkurven würde zu 
einer richtigen Geſtalt der Zahnkegelflächen führen, wenn man 
die Punkte der Kurven mit der Spitze C verbunden. Zu 
einer annäherungswelſe richtigen Form dieſer Kurven führt 
folgende Betrachtung. 

Man ſtelle normal zur Ebene der Achſen und Berths 
rungslinien der Grundkegel zwei kreisförmige Scheiben D E 
und D F, deren Radius gleich der Länge DE und DF ber 
Ergänzungskegelſeiten iſt ſo auf, daß ſich die Umfänge in D 
berühren. Dreht inan diefe Scheibe mit einer Umfangs⸗ 
geſchwindigkeit, welche der Theilkreiſe A D und DB der 
Grundkegel gleich ijt, um durch E und F parallel zu CD 
gehende Achſen, ſo ſtimmt die Bewegung der Scheiben in der 
Nähe von D mit der Bewegung der Ergänzungskegelflächen 
überein, denn dieſe berühren die Scheiben an jener Stelle. 
Es müſſen daher auch Zahnprofile auf den kreisförmigen 
Scheiben einen übereinſtimmenden Eingriff mit den gleichen 
Zahnprofilen auf den Ergänzungskegelflächen haben. Die 
richtige Form der Zähne auf den kreisförmigen Scheiben iſt 
aber bie der Stirnräder mit den Halbmeſſern D E und DF. 
Man konſtruire daher die Zähne dieſer jog. +77 
mit einer Theilung, wie fie der Zahndruck in den Kegelrädern 
bedingt und übertrage diefe Zahnprofile auf die Ergänzungs⸗ 
kegel, ſo werden dieſelben einen hinreichend genauen Eingriff 
gewähren. Ebenſo kann man die Betrachtung für jeden anz 
deren Punkt von O D anſtellen. 

Für die praktiſche Ausführung errichtet man alſo in D 
eine Normale E-D bis zum Durchſchnitt mit den beiden 
Achſen der Räder, beſchreibt aus E und P Kreisbogen mit 
DE und DF und betrachtet diefe als Theilkreiſe zweier Stirn- 
räder. Aus der Theilung, welche die Kegelräder auf den 
Theilkreiſen AD und D B erhalten ſollen, konſtruirt man 
bie Zahnformen für diefe Hülfsſtirnräder nach dem früher 
angegebenen Verfahren. Die dazu erforderlichen Zähnezahlen 
der Stirnräder berechnen fl nach Gl. 3 aus dem Halbmeſſer 
und der Theilung. ۱ - ji 

Einige dieſer Zahnumriſſe werden zu einer Blech-Schablone 
ausgearbeitet; man legt die Schablone ſo auf den Ergän⸗ 
zungskegel, daß der Theilkreis des Hülfsrades auf den wirk⸗ 
lichen Theilkreis des Grundkegels zu liegen kommt und reißt 
dann die Zahnprofile nach der Schablone auf. Auf dieſe 
Weiſe verzeichnet man im Kreiſe herumgehend alle Zähne 
auf dem Ergänzungskegel. Damit man gehörig auskommt, 
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muß ber Umfang des Theilkreiſes des Grundkegels ein Viel⸗ 
fades der Theilung ſein; nämlich 2 RR = Z -t und 
2 


30) t ۱ 


اوہ تا ہیں ا 
D‏ 2 
wenn Z die Zähnezahl des Kegelrades,‏ 

R den Theilkreishalbmeſſer, 

t die Theilung in dieſem Theilkreiſe 
bezeichnet. 

Die Verbindung aller Punkte dieſer Zahnprofile mit der 
Spitze C würde die Zähne des Kegelrades geben. Bei ber 
Anfertigung der Modelle iſt die Spitze aber nicht vorhanden. 
Es müſſen daher zur Herſtellung der Zähne die Zahnprofile 
auf den kleinen Ergängungskegelflächen e da und fd b in 
gleicher Weiſe wie für die großen Ergänzungskegelflächen 
konſtruirt werden. Wegen der Aehnlichkeit der Zahnformen 
findet man die Konſtruktionstheile der geſuchten Zähne durch 
Multiplikation der entſprechenden Theile der großen Zähne 


mit dem Verhältniß e Durch Konſtruktion wird dies 8۶ 


geführt, indem die Dimenfion bei den großen Zähnen z. B. 
die Theilung von D aus auf D E abtrügt und den End- 
punkt J mit C verbindet; der Abſchnitt d auf der Normalen 
de gibt die Theilung für die kleinen Zähne. Hat man ſich 
auch mit einer Schablone der kleinen Zähne verſehen, ſo kommt 
es bei der Aufzeichnung der kleinen Zähne darauf an, daß 
zwei korreſpondirende Punkte D und d der großen und kleinen 
Schablone in dieſelbe Gerade D nach der Spitze C fallen. 

Meiſtens fallen die Durchſchnitte E und F ber Normalen 
in D zur Kegelſeite D d nicht auf das Zeichnenbrett; es ijf 
dann erforderlich, die Konſtruktion in einem ſehr kleinen Maß⸗ 
ſtabe vorzunehmen oder beſſer bie Halbmeſſer DE und DF 
durch Rechnung zu ermitteln. 

Unter der Vorausſetzung eines rechten Winkels der 
Wellenachſen findet ſich leicht, wenn 


= bie Theilkreishalbmeſſer 


d n | der Kegelräder,‏ بے 
die Zähnezahlen‏ } 2 


R 5 ) 
i) bie Mines der entſprechenden 


Si bie ‚Zähnezahlen Hülfsſtirnräder 


t die Theilung 
bezeichnet, 


200) LV RET :3و3‎ (Ra) — si RI F. Ra 
la VF t: 2) = 2. / B A. 
oder (21) — 2 (R): ; (22) = و‎ (R) . 


Beſtimmung der Theilung. Wenn auch die Zähne 
eines Kegelrades nach der Spitze zu an Stärke abnehmen, 
ſo kann man doch, weil ihre Länge ebenfalls nach der Spitze 
hin geringer wird, bei nicht zu kleinen Rädern die Rechnung 
durchführen wie für ein Stirurad vom Halbmeſſer des größe 
ten Theilkreiſes und die berechnete Theilung zu dem groͤßten 
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Theilkreis nehmen. Bei kleinen Rädern iſt es gut, die Thei⸗ 
lung etwas zu vergrößern. 


Die Berechnung der Arme wird wie bei Stirn- 
rädern ausgeführt; die Hauptrippe erhält die Stärke t 


bie Nebenrippe g. wenn h die Armhöhe im +7 


gemeſſen ausdrückt. Bei den Kegelrädern fegt man die Haupt- 
rippe immer an dad Ende ber Nebenrippe wegen des leich⸗ 
teren Einformens der Modelle. Der Zahnkranz wird 
begrenzt durch die Ergänzungskegelflächen bei Eiſenrädern, 
bei Rädern mit Holzkämmen ijt er wie bei den Stirnrädern 
(Seite 202, Heft 4) länger. Seine Stärkenbegrenzung kon⸗ 
vergirt nach der Spitze des Kegels. Bei Eiſenrädern iſt die 


D 2 
größte Stärke wieder ae bei Rädern mit Holz- 


1 h 
kämmen 2 


Die Nabendimenjionen ſtimmen auch mit den bei 
Stirnrädern gebräuchlichen. 


Die Kegelräder find durch den Zahndruck zu einer Berz 
ſchiebung auf der Welle von der Kugelſpitze weg geneigt. 
Man muß deshalb einen Bund hinter denſelben auf der Welle 
anbringen oder auch doch die Keile ſo eintreiben, daß ſich 
die Räder durch das Verſchiebungsbeſtreben nicht löſen können. 

Beiſpiel. Von einer gufeifernen vertikalen Welle 
(einer Turbine) mit 40 Umdrehungen in der Minute ſoll 
auf eine horizontale ſchmiedeiſerne Welle mit 70 Umdrehungen 
in der Minute der ganze Effekt von 30 Pferdekräften durch 


Kegelräder mit SG = 3 übertragen werden und dabei das 


treibende Rad Holzfämme erhalten. 


Wir bezeichnen das auf das treibende Rad Bezügliche 
mit dem Index 1, das auf das getriebene Bezug habende 
mit dem Index 2. 


Es iſt gegeben, ausgedrückt in den früheren Bezeich⸗ 
nungen, 
NI 30 ; 1 = 40 f n 70 b 
N, = 30 n = 70 ' ni 40 t 
Hieraus berechnen fid) nach Gleichung 9) die Wellen- 
durchmeſſer 


3 3 
y» y3 
EU — — 16 — 14m 
Nan nj 40 $ 


d ue A. ae: 
5 50 

p 12 NÉI ges. 
d, 12 y> 3 


Da über die Entfernung der Räder von dem ۵۴ 
punkte der Wellenachſen keine Beſtimmung vorliegt, fo können 
die Zähnezahlen paſſend gewählt werden. Als kleinſte Zähne- 
zahlen gelten bei den Kegelrädern die für Stirnräder ange- 
gebenen Zahlen. Nehmen wir für das kleine getriebene Rad 
22 — 41 Zähne, [o erhält das große treibende Z, — 


40 41 72 Holzkämme, eine für 6 Arme paſſende Zahl. 


— 
BH 


7 
mad 
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Mit Hülfe der Tabelle E = 3 auf S. 183, Heft 4 


findet ſich die Theilung t für die größten Theilkreiſe 
Gußeiſerne Welle t 
Eiſen u. Holz d, 
Schmiedeiſerne Welle t 
Eiſen u. Holz d, 
alfo. übereinſtimmend. Zur Ausführung mag 69" genommen 
werden. Die Zahnbreite b fällt daher 18*" aus. 
Man berechne nun nach Gl. 20) die Halbmeſſer der 
Theilkreiſe 


ti = 0,2 14, 6,611‏ 3 0,42 کے 


615 کے 098.9 = t‏ ز 0,8— 


. 109099 — 6852776 
7 2 
1 41 
mus Be پا‎ 1,009 = 
Nimmt man für das große Rad mit Holzkämmen auf 
der gußeiſernen Welle 6 Arme, ſo findet ſich nach Gl. 13) 
oder der entſprechenden Tabelle auf Seite 201 


Zen 15. 


hi für bie Arm- 
= 0 زوا‎ Ru — D jb mm D 
7 94 رط ز‎ 0,94 ۰ 14,5 186 höhe. 
h a 3 " 
5 سے‎ 204 für die Stärke der Hauptrippe, 
E — 2*5 für die Stärke der Nebenrippe, 
à Gems für die Kranzſtärke, 


€ و0۳‎ + 0۵ = 06 ＋ 03:6 — 
für Metallſtärke neben den Kammſtiellöchern. 

Bei dem kleinen Rade auf der ſchmiedeiſernen Welle 
ſind 4 Arme gewählt worden; deshalb iſt nach Gl. 14) oder 
der entſprechenden Tabelle auf Seite 200 
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ê 14 و‎ 140 - 9-5 13^" zie Anhöhe, 
2 

T = 2m6 die Stärke der Hauptrippe, 

2 = 2,1 die Stärke der Nebenrippe, 

4 18 

—2 Lum ہے 5 2 نة د‎ 
Ee a ا ا‎ Km egen 


die größte Kranzſtärke. 
Endlich noch 
Nabenlänge des großen Rades — b ＋ 0,06 RI — 18 
＋ 0,06 68,6 = 22m, 
Es wurde aber 269» ausgeführt. 


Nabenſtärke des großen Rades — 0,™5 — 064 
CG em 3 ^ 
28 E وا‎ 
Stärke des Befeſtigungskeiles — 0۵ ＋ O2 d, = 0, 
29 GER 
Nabenlänge des kleinen Rades b + 0,06 ۰ Ry = 18 4 
0,06 ۰ 39,15 — ۰ 
Nabenftärte des kleinen Rades (na + 0۵۰۰ dg — 05 


u 04 9 — ۰, 
Keilſtärte des kleinen Rades 0۳۵ ＋ 02 ۰ dy = 0,6 
02.9 — 4۰ 
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Mit dieſen Dimenſionen können nun ohne Schwierig- 
keit der Querſchnitt in Fig. 4 und bie Grundriffe in Fig. AN 
und 4° der Räder verzeichnet werden. 

Man zieht dann in D EDF normal zu CD und 
findet fo durch Konſtruktion bie Halbmeſſer der Hülfsſtirnräder 
(RI) = 138m9 — DE für das große Rad, 

(Ro) = 455m, — D F für das kleine Rad. 

Die Rechnung nach Gl. 21) gibt übereinſtimmend 


RI VV 68,76 ; 
Er ub 2 MÀ 2 2 
(RI) R V R2 ＋ Ro 3915 V 68,26? + 8 


= 138mg, 
Ra i هم و‎ 7, - T 
ا تچ ہے ہے‎ 3 2 
(R) — e VR?’+R 6876“ 08202 + 5 
Sen 400m 05. : 


Aus den Theilkreishalbmeſſern dieſer Räder und ber 
Theilung 6em berechnen jid) die Zähnezahlen derſelben nach 
Gl. 22) 


(Z) = 2 (KI) E = 9 ۰ 138,9 ۰ 0,5236 — 145,46 Zähne 


(Za) = 2 (Ra) F = 2: 45,05 - 0,5236 — 4748 Zähne 
ober 
Ayziiz: yg. 
A), VA +22 = ae -E412—145, 3. 


n Ae 
(den SU AT EZ یس سس‎ 10 


Mit Hülfe biejer Zähnezahlen finden fih aus ben Ta- 
bellen Seite 192 und 194 die Größen zur Verzeichnung der 
Zahnformen mit Beachtung der Differenzen 
(RI) = 2236 . t — 2236 ۰ 6 — 13416 Halbmeſſer 
des Grundkreiſes, 
( = 6 t = 6-6— 36e Halbmeſſer des Zahnbogens 
für das große Rad, und 

(Rz) = 7,25 t 7,25 ۰ 6 — 43m 5 Halbmeſſer des Grind- 
kreiſes, 

(paz) 2,5 t = 2,5. 6 — Im 

(pig) = 111-t— 1,16 677, Halbmeſſer der Zahnbogen 

für das kleine Rad. 

Da die Projektion der Zähne in den Figuren 4ĩ 4b 
und 4 für die Ausführung keinen Nutzen gewährt, To ijt 
dieſelbe unterblieben und nur der Kopf- und Fußkreis ا‎ 
angegeben worden. 


Ueber weißes Schießpulver. 


Von Dr. Sauerwein. 


In den techniſchen Zeitſchriften ſind in der letzten Zeit 
zwei verſchiedene Vorſchriften zur Bereitung eines ſogenann— 
ten weißen Schießpulvers mitgetheilt. Das eine von Au- 
gendre erfundene beſteht aus einer Miſchung von gelbem 
GBlutlaugenſalz, Rohrzucker und chlorſaurem Kali und ijt das- 
ſelbe bereits in mehreren Zeitſchriſten — unter Andern Poly⸗ 
techniſches Centralblatt, Jahrgang 1861 in der 21. Lieferung 
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S. 1433 und 1432 unb Polyt. Journal, Bd. 162, Heft 2 
auf Seite 156 und 157 — kritiſirt. Dies Pulver ere 
fordert jedenfalls große Vorſicht bei feiner, Bereitung und 
Handhabung. — Ein zweites, hiervon gänzlich verſchiedenes 
auf einer schon 1833 von Braconnot gemachten Ent- 
deckung fußendes, weniger gefährliches weißes Schießpulver 
ift kürzlich wieder in Anregung gekommen und von dem öſter— 
reichiſchen Artilleriemajor Uchatius näher beſchrieben. Nach 


dieſer in die meiſten techniſchen Zeitſchriften und unter andern 


auch in das Polytechn. Centralblatt, Jahrgang 1861, Lief. 20, 
S. 1367 übergegangenen Vorſchrift behandelt man Stärke, 
ähnlich wie die Baumwolle zur Bereitung der Schießbaum— 
wolle, mit einer Miſchung von konzentrirter Salpeterſäure 
und Schwefelſäure, wäſcht und entjäuert gehörig und trocknet 
das Pulver. Da fib beim Eintragen der Stärke in das 
Gemiſch von Schwefeljäure und Salpeterſäure leicht Klümp⸗ 
chen bilden, deren innere Partien ſich der Einwirkung der 
Säure entziehen, ſo ſoll man bei der Darſtellung folgender— 
maßen verfahren. P 

Man löſt 1 Gewichtstheil trockner Kartoffelſtärke in 
8 Theilen rauchender Salpeterſäure bei gewöhnlicher Zimmer- 
temperatur auf, indem man die beiden Beſtandtheile in eine 
Flaſche bringt und öfter umſchüttelt. Erwärmung iſt jeden- 
falls ſorgfältig, zu vermeiden ſowohl bei dieſer Auflöſung wie 
beim Zuſammenbringen derſelben mit der Schwefelſäure bei 
der nachfolgenden Behandlung, da die Stärke ſonſt leicht 
oxydirt wird, wobei Oxalſäure gebildet wird, folglich Verluſte 
entſtehen. Die Stärke löſt ji) in Verlauf von etwa einer 
Stunde in der Säure auf und bildet eine dicke ſyrupförmige 
Flüſſigkeit. ۱ 

Dieſe ſyrupförmige Auflöſung der Stärke in ber Sal- 
peterfäure trägt man in dünnem Strahle (um die Erhitzung 
zu vermeiden) in 16 Theile konzentrirte engliſche Schwefel⸗ 
ſäure, unter lebhaftem Umrühren mit einem Glasſtabe, ein, 
wobei das Präparat ſich in fein, vertheiltem Zuſtande aus⸗ 
ſcheidet und mit dem Sänregemiſch einen dünnen Brei bile 
det. Nach Verlauf von 12 Stunden gießt man dieſen Brei 
in das wenigſtens achtfache Volumen Waſſer, wobei ſich das 
Präparat in Geſtalt eines fein pulverförmigen Niederſchlags 
abſcheidet, wäſcht das Pulver durch Dekantiren fo lange mit 
Waſſer aus, bis blaues Lackmuspapier nicht mehr davon ge- 
röthet wird. Daun fügt man mehr Waſſer und In viel 
kohlenſaures Natron hinzu, als dem vierten Theile der au⸗ 
gewandten Stärke entſpricht, kocht eine halbe Stunde lang, 
gießt nach dem Abſetzen die braune Lauge ab, wäſcht das 
Pulver noch einige Male aus und trocknet es bei einer Tem- 
peratur zwiſchen 50 und 609 C. 

Erwägt man die völlig gleiche chemiſche Zuſammenſetzung 
der Celluloſe und des Stärkemehls und die ganz analoge 
Behandlung beider zur Bereitung der Schießbaumwolle einer- 
feit und andererſeits dieſes weißen Schießpulvers: fo wird 
t8 natürlich einleuchten, wie die Zuſammenſetzung beider wohl 
nahe übereinſtimmen mag. Eine ſchon länger bekannte Nitro- 
verbindung der Stärke, das Xploibin.— deſſen Zuſammen⸗ 
ſetzung C12 H9 (N04) O 10 iſt — wird erhalten, wenn 
man Stärke nur in rauchender Salpeterſäure löſt und ohne 
Behandlung mit Schwefelſäure diefe Löſung in Waſſer gießt, 
wobei Déi das Kyloidin ausſcheidet. Dies Kyloidin ijt zuerſt 
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1833 von Braconnot entdeckt und beſchrieben (Annalen 
der Chemie u. Pharmacie, Bd. 7, Seite 245). Später (1839 
— ſ. Annalen d. Chemie u. Pharmacie, Bd. 29, Seite 38) 
hat fid Pelouze weiter damit beſchäftigt und dieſer Chemiz 
ker gibt bei der Beſchreibung Folgendes an: „Das Kyloidin 
iſt ſehr verbrennlich, es fängt bei 180 C. Feuer und verbrennt 
ohne Rückſtand mit vieler Lebhaftigkeit.“ Er behandelte Dar- 
auf Papier mit Salpeterſäure von 1,5 jp. Gew., in welche 
er daſſelbe 2 — 3 Minuten eintauchte und dann mit vielem 
Waſſer nachwuſch und ſpricht in Bezug auf das dadurch er⸗ 
haltene außerordentlich entzündliche Präparat, welches diefe 
Eigenſchaft nach feiner Meinung dem Kyloldin verdankt, aus, 
daß davon vielleicht einige Anwendung, namentlich in der 
Artillerie, zu machen ſei. 

Weſentlich neu iſt in obiger Vorſchrift zur Bereitung 
des weißen Schießpulvers die bei der Schießbaumwolle längſt 
gebräuchliche Anwendung der Schwefelſäure und das nad 
herige Kochen mit kohlenſaurem Natron. 

Ob bei der oben angegebenen Behandlung des Stärke⸗ 
mehls, wobei außer Salpeterſäure noch Schwefelſäure ange- 
wandt wird, noch weiter gehende Subſtitutlonen des Waſſer⸗ 
ſtoffs durch Unterſalpeterſäure (NO 4) ftattfinden; ob dabei 
auch Bi- Nitro- oder Trinitroverbindungen entſtehen, wie dies 
bei der Bereitung der Schießbaumwolle mit der Baumwolle 
der Fall iſt: — mag dahin geſtellt ſein und müſſen weitere 
Unterſuchungen darüber Gewißheit verſchaffen. — Daß 
es febr wohl der Fall fein- kann, leuchtet ein; inbeffen 
ſtimmen die Angaben des Erfinders über einige Eigenſchaften 
dieſes Pulvers mit denen des Xyloidins febr nahe überein. 
So gibt der Erfinder an, daß das Pulver auf 1759 C. er- 
hitzt, raſch abbrennt; das KXyloldin verbrennt beim Erhitzen 
auf 1800 C. mit Heftigkeit; beide Temperaturen liegen ſehr 
nahe. Das weiße Schießpulver wird wie das Xploibin durch 
einen Schlag mit dem Hammer zum Explodiren gebracht. 

Bei der Bereitung des Pulvers möchte ich namentlich 
Gewicht auf die forgfältige Behandlung bei Auflöſen der 
Stärke in der Salpeterſäure legen, da, wenn Klümpchen zu⸗ 
rückbleiben, diefe in ihren inneren Partien — wie der Er: 
finder angibt — ſich der Einwirkung der Säuren entziehen. 
Dadurch wird jedenfalls das Endprodukt nicht gleichmäßig 
und nicht ſo wirkſam, wie es ſein ſoll. Auch halte ich dafür, 
daß, wenn das Pulver im Großen dargeſtellt werden folte, 
doch die Bereitung nicht in einer Portion, ſondern in mehre- 
ren kleineren Portionen geſchehe. Im erſteren Falle läßt ſich 
eine Erhitzung weniger vermeiden, als im letzteren; es wird 
mehr Stärke oxydirt und die Ausbeute fällt geringer aus. 
Bei der Bereitung der Schießbaumwolle läßt ſich ein 
und daſſelbe Säuregemiſch mehrmals anwenden. Dieſer Vor⸗ 
theil fällt natürlich bei der Bereitung dieſes Pulbers weg, 
da das Säuregemiſch in eine große Menge Waſſer gegoſſen 
wird. Wollte man die Säuren ganz verloren geben, ſo 
würde das Präparat natürlich ſehr vertheuert werden; es 
handelt ſich daher bei einer Darſtellung im Großen um die 
Wiedergewinnung derſelben. Dieſe, womit natürlich die 
Trennung der Salpeterſäure von der Schwefelſäure verknüpft 
ift, läßt fid) vielleicht durch Deftillation bewerkſtelligen. Da⸗ 
bei geht natürlich zuerſt eine fehe verdünnte Salpeterſäure 
über und man müßte daher im geeigneten Moment die Bors 
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lage wechſeln, um zuletzt bie ftärfere Salpeterſäure für fid 
aufzufangen, das Deſtillat mit kohlenſaurem Natron ſättigen 
und aus dem durch Abdampfen erhaltenen ſalpeterſauren 
Natron könnte wieder rauchende Salpeterſäure dargeſtellt wer— 
den. Oder aus der abdeſtillirten verdünnten Salpeterſäure 
könnte auf irgend eine Weiſe (durch Kochen mit Stärke, ۶ 
bei Opalſäure als Nebenprodukt gewonnen würde) ſalpetrige 
Säure entwickelt und dieſe in Bleikammern bei der Bereitung 
der Schwefelſäure verwendet werden; daher fid) die Bereiz 
tung dieſes Schießpulvers zweckmäßig an eine Sodafabrik 
anſchlöſſe. Die Schwefelſäure bleibt nach dem Abdeſtilliren 
der Salpeterſäure ſchon ziemlich konzentrirt zurück (bei einem 
Verſuche von etwa 1,65 ſpez. Gew.); fie könnte auf gewöhn⸗ 
liche Weiſe weiter konzentrirt und fo faſt gänzlich wieder gez 
wonnen werden. Darüber müſſen weitere Erfahrungen gez 
ſammelt werden. Oder, was vielleicht am zweckmäßigſten 
wäre, man ließe das Säuregemiſch in dem Ofen, in welchem 
der Schwefel bei der Schwefelſäurefabrikation verbrannt wird, 
abdampfen, den Waſſerdampf und die Salpeterſäure in die 
Bleikammern treten und konzentrirte die Schwefelſäure nach- 
her bis zur erforderlichen Stärke. Dabei würden alle Ma⸗ 
terialien ziemlich vollſtändig wiedergewonnen. 


Das Schießpulver ſelbſt, wie es nach dieſer Bereitungs⸗ 
methode erhalten wird, ift ein gelblich-weißes Pulver, welches 
in Waſſer und Weingeiſt, wie der Erfinder angibt, unlös⸗ 
lich, in Aether ober einem Gemiſch von dieſem und Weingeiſt 
aber löslich ij. Iſt es ſorgfältig getrocknet, fo brennt o 
bei Berührung mit einem glimmenden Span rajh mit gelb- 
licher Flamme ab; auch explodirt es durch einen Schlag mit 
dem Hammer auf ben Ambos. Hat es dagegen einige Zeit 
gelegen, ſo zieht es etwas Feuchtigkeit an und verbrennt als⸗ 
dann bei Berührung mit glimmendem Span langſam und 
geräuſchlos, ijt daher von nur geringer. Wirkſamkeit, wie 
Verſuche beim Schießen mit einer Piſtole oder in einem klei⸗ 
nen bronzenen Probemörſer ergaben, wobei die Kugel ruhig 
im Mörſer liegen blieb oder doch nur wenig fortgeſchleudert 
wurde. Dagegen iſt die Wirkung des Pulvers, wenn es 
ſorgfältig getrocknet iſt und alsbald angewandt wird, eine 
Ihr kräftige, wovon Referent Gelegenheit hatte fih zu über⸗ 
zeugen. Beim Schießen aus einem kleinen Probemörſer von 
Meſſing, deſſen Mündung 1½ Zoll war und deſſen meſſingne 
Kugel bon 17/4 Zoll Durchmeſſer 125 Gramm wog, wurde 
etwa ½ Gramm des Pulvers angewandt. Die Wirkung war, 
nach ähnlichen zuvor angeſtellten geringen Erfolgen — wobel 
das Pulver höchſt wahrſcheinlich noch nicht geung getrocknet 
war — eine ganz unverhofft ſtarke. Die Kugel flog etwa 
10—12 Fuß hoch, ſchlug dort in die Wand bis zu einigen 
Linien ein und wurde durch den heftigen Anprall durch die 
ganze Länge des Zimmers, eirea 15 Fuß, zurückgeſchleudert, 
prallte gegen ein Filtrirgeſtell und fiel erſt von da zur Erde. 
Dabei entſtand ein bedeutender Knall und die Mündung des 
Mörſers war nicht allein erweitert, ſondern hatte auch -mehz 
rere Riſſe bekommen. Dieſe Wirkſamkeit ijt [o bedeutend, daß 
das Pulver wohl Beachtung verdient. 


Indeſſen eignet es fih in dieſem Zuſtande wohl jeher» 
lich zur Anwendung, da es ſehr leicht Feuchtigkeit anzieht 
und alsdann auf ſeine Wirkſamkeit, wie geſagt, wenig Ver⸗ 


Mitth. d. Gew.⸗Vereins. — Neue Folge, 1861, Heft 6. 
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laß iſt. Es handelt ſich darum, daſſelbe in einen Zuſtand 
überzuführen, in welchem es haltbarer iſt. 

Der Erfinder gibt in ſeiner Mittheilung an, daß es 
ſich ſehr leicht körnen läßt, wenn man es mit einer Miſchung 
aus gleichen Theilen Aether und Weingeiſt zu einem Teige 
abknetet und letzteren durch ein Sieb reibt oder aus dem 
trocknen Pulver dünne Platten preßt, dieſe zerkleinert und 
ausfiebt. — Die erſte Körnung habe ich bei Verſuchen im 
Kleinen ausgeführt; das ſo erhaltene gekörnte Pulver hielt 
ſich nach dem Trocknen und Liegen an der Luft diesmal ſehr 
gut. Seine Wirkſamkeit beim Schießen (mit einer Piſtole) 
war eine ſehr kräftige; genauere Verſuche damit anzuſtellen, 
habe ich mir vorbehalten und zu dem Zweck eine etwas größere 
Menge des Pulvers dargeſtellt. Ich werde darüber ſpäter 
berichten. 

Die Körnung mit Aether möchte im Großen der ۸ 
ſpieligkeit wegen wohl nicht anwendbar ſein; daher ſind auch 
wohl noch Verſuche anzustellen, ob fih nicht ſonſtige Methoden 
der Körnung auffinden laſſen, die ein gutes und haltbares 
Produkt liefern. 

Der Erfinder gibt an, daß ein Gramm des Pulvers, 
in Staubform in ein Gewehr geladen, einen eben ſo kräf— 
tigen Schuß hervorbringe, wie 3,5 Grm. gewöhnlichen ۰ 

Ueber die Anwendbarkeit des Pulvers äußert fid) ber 
Erfinder in ſeiner Mittheilung (Polyt. Journal, Bd. 161, 
€. 146) ſelbſt ſchließlich folgendermaßen: „Ungeachtet deffen 
dürfte es nicht leicht gelingen, dieſen Körper für ſich allein 
als Schießmittel anzuwenden, da er, ſo wie unter gewiſſen 
Umſtänden auch die Schießwolle, zweierlei Arten der Ver— 
brennung unterliegt, wovon die eine von voluminöſer, gelb 
gefärbter Flamme, hoher Temperatur und ſtarker geruchloſer 
Gasentwickelung — die andere, welche beinahe unſichtbar 
ſtattfindet, bon niedriger Temperatur und ſchwacher, nach den 
Zerſetzungsprodukten der Salpeterſäure riechenden Gasent⸗ 
wickelung begleitet iſt. 

Nur wenn die erſtere, vollkommenere Verbrennung ein- 
tritt, iſt eine hinreichende balliſtiſche Wirkung vorhanden, im 
letzteren Falle werden die Projektile mit ſchwachem Geräuſch 
auf kurze Diſtanz hinausgeworfen und iſt kein Feuerſtrahl 
ſichtbar. ; 

Ob es möglich fein wird, bie vollkommene Verbrennung 
jedesmal ſicherzuſtellen, ſo wie auch dle jetzt noch in zu 
großem Maße vorhandene raſche Wirkung zu mildern, werden 
weitere Verſuche zeigen. 

Im Fall des Gelingens ftände die Auffindung eines 
Schießmittels in Ausſicht, welches wegen feines äußerſt ge- 
ringen Rückſtandes bei der faſt allgemein gewordenen Anz 
wendung von Präziſtonsgewehren und gezogenen Kanonen 
als ein Bedürfniß gefühlt wird.“ 


Neues über Lokomobilen. 
Vom Prof. Rühlmann. 
(Mit Abbildungen auf Tafel XI.) 
Ich freue mich den Leſern dieſer Zeitſchrift, gleichſam 
als Fortſetzung meines Aufſatzes im vorigen Hefte Seite 244, 
zunächſt die Mittheilung machen zu können, daß fih ۶ 
21 
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wärtig in der größten hannoverſchen, rühmlichſt bekannten, 
Maſchinenfabrik des Herrn Georg Egeftorff in Linden 
vor Hannover, mehrere Lokomobilen im Baue befinden, die 
in mehrfacher Beziehung noch jenen vorzuziehen ſein werden, 
welche wir im zitirten Hefte 5 beſprachen. 

Nachſtehende Skizze dürfte hierzu das Verſtändniß be⸗ 
fördern. ۲ 


Sig. 1. 


[fron er ma 


[She 1 y 
3 2“ 


Zuerſt fällt auch hier der gewöhnlich beſonders untere 
gehängte Aſchenkaſten weg, da der Aſchenfall d überall von 
ber Feuerbor e umſchloſſen ift. Außerdem ift unter der 
Feuerbrücke eine Klappe angebracht, wodurch in geeigneter 
Weiſe, außer durch die Räume zwiſchen den Roſtſtäben, noch 
weitere atmoſphäriſche Luft zugeführt werden kann. Ferner 
find Feuerboß und Feuerröhren e, e mit der Rohrplatte a, a 
und ber Thürplatte b, b als ein Ganzes aus der Keſſelhülle 
zu ziehen, ſobald man einfach die entſprechenden Verbindungs⸗ 
ſchrauben der Platte a und b mit dem Keſſel löſt, was ohne 
irgend welche Schwierigkeit geſchehen kann. 

Die Thomas & Laurent'ſche Keffelanordnung (Fig. 1, 
Seite 245) erfordert einen etwas zu großen Durchmeſſer, 
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wodurch bie Blechſtärke und folglich auch das Gewicht des 
Keſſels bedeutend vergrößert, die Anſchaffungskoſten erhöht, 
vor Allem aber bie Transportfähigkeit verringert wird. Mller- 
dings kann der Thomas⸗Laurent'ſche Keſſel verhält— 
mäßig ein größeres Waſſerquantum faſſen, wodurch es 
aber noch ſchwieriger wird die Maſchine zu bewegen. Die 
im Baue begriffenen Egeſtorff'ſchen Maſchinen find für 
die Kraft von 6 Maſchinenpferden konſtruirt. 

Ein zweiter nicht unintereſſanter Gegenſtand dürfte die 
Mittheilung eines Band-Brems-Dynamometers fein, wie es 
feit etwa 5 Jahren vom Ingenieur Balk (einem ehemaligen 
Zögling unſerer polytechniſchen Schule) konſtruirt, in dem 
bekannten großartigen Etabliſſement für landwirthſchaftliche 
Maſchinen und Geräthe von Ranſomes & Sims in 
Ipswich (England) zur völligen Zufriedenheit im Gebrauche 
iſt und unter andern auch bei der Prüfung neu erbauter 
Lokomobilen vortheilhaft verwandt wird. 1 

Auf Tafel XI. iſt das Balk'ſche Dynamometer in 
zwei verſchiedenen Anſichten, Fig. 6 und 7 abgebildet, wobei 
a und 2 Riemenſcheiben ſind zur Auflegung (nach Umſtänden 
auf die größere oder kleinere) des Betriebriemens der zu 
prüfenden Lokomobile oder andern Dampfmaſchine. Mit a 
und 2 auf derſelben Welle ijt die Bremsſcheibe b befeſtigt, 
um deren gut abgedrehten Umfang das Bremsband e aus 
Eiſenblech mit daran befeſtigten Holzbacken, die gleichfalls 
gut und begreiflicher Weiſe konzentriſch zum Umfange der 
Scheibe b abgedreht find. Knaggen oder Fangſtücke ۶ 
verhindern ein ſeitliches Abſchlagen des Bremsbandes. 

Das Bremsband umgibt, mit Ausnahme von zwei 
Stellen ik und p, die Bremsſcheibe überall. An der erſten 
Stelle ift ein Hebel ik1 angebracht, welcher von Balk ber 
Kompenſationshebel genannt wird, der auch zugleich 
zur Aufnahme des erforderlichen Gegengewichtes q dient, 
während die Hauptbremsgewichte Q durch Theile g, h und i, 
die ſich aus der Abbildung von ſelbſt erklären, getragen 
und mit dem Bremsbande unmittelbar in Verbindung ges 
bracht werden. Um zu große Schwankungen des Kompen⸗ 
ſationshebels zu verhindern, ijt das äußerſte Ende deſſelben 
mit einem Längenſchlitze verſehen, der einen Stift umfaßt, 
der an einem ſchmiedeiſernen Backen t, u feſtſitzt, der mit 
dem Geſtelle » gehörig verbunden ift, worauf der ganze Bau 
ruht. Durch Räder w, welche auf Schienen y laufen, ijt 
das Dynamometer ſehr transportfähig gemacht. Mit der 
rotirenden Welle ift ein Umdreh- oder Hubzähler d bere 
bunden. 

Was ſonſt über den Apparat zu ſagen iſt, will ich 
wörtlich dem Schreiben Herrn Halte entnehmen, womit 
derſelbe die freundliche Sendung der Zeichnung begleitete. 

„Wenn alle Theile des Dynamometers gehörig ۶ 
„balancirt ſind, ſo läßt ſich ein ſehr hoher Grad von Ge— 
„nauigkeit damit erreichen. So wie fih der Ort der Be- 
„laſtung Q ändert, fo ändert fih auch die Projeftion der 
„Entfernung ik, diefe Projektion auf den Umfang der Brems⸗ 
„trommel bezogen. Geſetzt, der Hebelarm ik! ſtehe Horizon- 


*) Ein anderes transportables Band Brems ⸗Dynamometer 
game Einrichtung findet fh in der „Allgemeinen Ma- 
ſchinenlehre“ des Verfaſſers, Seite 195. 
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„tal, jo ift die Projektion gleich Null, ſinken die Gewichte Q Q, 
„ſo wird die Projektion negativ, das Bremsband um die Länge 
„derſelben verkürzt; umgekehrt wird ſie mit dem Steigen der Laſt 
„QQ pofitid und das Bremsband um die Länge jener Hro- 
„jeftion verlängert. Am beſten ijt es, den Hebel ikl horizontal 
„zu erhalten, was mau durch bie Regulirungsſchraube p vollkom— 
„men in feiner Gewalt hat, da je nachdem hierdurch das ۵ 
„band verkürzt oder verlängert wird, die Lage des Hebels 
„ik! ſich ändert. Um nachtheilige Spannungen zu ver— 
„meiden, ſollte man vor jedem Anhalte das Bremsband 
„mittelſt der Schraube p allmählich löſen, fo daß die Schale 
„mit den Gewichten Q Q auf der Plattform des 8 
„ruht, wenn das Dynamometer außer Gebrauch iſt.“ 

„Als dritte Neuigkeit reihe ich die freie Ueberſetzung 
eines in England unlängſt erlaſſenen Geſetzes an, welches 
fib auf den Gebrauch der ſich ſelbſt fortſchaffenden Lokomo⸗ 
bilen oder Straßen-Dampfmaſchinen bezieht und das şu- 
gleich davon Zeugniß gibt, daß derartige Maſchinen für be- 
ſondere Fälle immer mehr Eingang und Anwendung finden 
müffen, da ſonſt die engliſche Regierung den Erlaß eines 
beſondern Geſetzes kaum erforderlich gehalten haben dürfte. 


Geſetz zur Regulirung des Gebrauchs der Lokomotiven 
auf Chauſſeen und andern Straßen, ſo wie der 
betreffenden Zölle. 

(1. Auguſt 1861.) 
) Geck, 

Zollſkale, welche nach dem Erlaß bes Geſetzes in Wirkſamkeit tritt. 

Nach Erlaß gegenwärtigen Geſetzes ſollen alle Obrig⸗ 
keiten und Perſonen, die mit der Ausführung irgend eines 
exiſtirenden, allgemeinen oder lokalen Chauſſee- ober Brücken⸗ 
Geſetzes beauftragt find, Zölle unter nachſtehenden Vorſchrif— 
ten erheben: i 

Für jede durch irgend welche Kraft getriebene Loko— 
motive, die in fid die Maſchinerie zu ihrer Selbſtbewegung 
trägt, und zwar von je zwei Tons oder Bruchtheil von zwei 
Tons ihres Gewichts, ſoll Zoll nach denſelben Geſetzen wie 
für jedes Pferd erhoben werden, welches einen Wagen, 
Karren oder anderes Fuhrwerk mit Rädern von derſelben 
Spurweite wie die Lokomotive zieht. 

Wird nach dem betreffenden Geſetze der Zoll ohne He- 
ziehung auf die Spurweite erhoben, ſo findet ein Gleiches 
für die Lokomotive ftatt, während fih die Höhe des Zolles 
wieder darnach richtet, wie vielmal zwei Tons oder Brid- 
theil davon die Lokomotive wiegt. 

Ruhen die Räder einer ſolchen Lokomotive auf Schuhen 
oder ſonſtigen Unterlagen, welche deren unmittelbare Berüh⸗ 
rung mit dem Boden verhindern, ſo ſoll der Zoll nach der 
Spurweite der Schuhe oder Unterlagen erhoben werden. 

Für jeden Wagen, Karren oder anderes Fuhrwerk, 
welches von irgend einer Lokomotive gezogen oder fortge⸗ 
ſchafft wird, ijt der Zoll für jedes Paar Räder nicht größer 
als der zu nehmen, welcher nach dem betreffenden Geſetze 
für zwei Pferde erhoben wird, die vor einen Wagen, Karren 
oder anderes Fuhrwerk von derſelben Spurweite geſpannt 
find. ` Für jedes weitere vorhandene Rad wird die Hälfte 
des angegebenen Zolles mehr bezahlt. 
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Im Falle an einer Hebeſtelle der Zoll nicht nach der 
Spurweite erhoben wird, findet ein Gleiches auch für die 
Lokomotive ſtatt. 

Hierbei ijt immer vorausgeſetzt, daß in jedem Falle, wo 
die Räder eines Wagens, Karrens oder ſonſtigen Fuhrwerkes 
nicht völlig zylindriſch ſind (wie dies in einem Geſetze erör— 
tert ijt, welches im dritten Regierungsjahre Georgs IV., 
Kapitel 126, Abſchuitt 9 erlaſſen wurde), der Zoll, in Bezug 
hierauf, um die Hälfte erhöht wird. 


$8. 2. 
Aufhebung aller früheren Verordnungen über von Lokomotiven zu 
erhebende Böle. 

Alle Beſtimmungen und Verordnungen, welche ſich in 
lokalen oder allgemeinen Geſetzen über Zollerhebungen von 
Lokomotiven oder Wagen befinden, die auf öffentlichen Straßen 
oder Brücken laufen, ſie mögen durch Dampf- oder irgend 
eine andere als thieriſche Kraft gezogen werden, ſind hiermit 
aufgehoben. Vorausgeſetzt iſt dabei immer, daß ſich die 
gegenwärtige Verordnung nicht auf geſetzliche Zölle bezieht, 
welche bei Privat-Wegen oder Brücken, oder bei Straßen 
erhoben werden, die in den ,, Commereial-Roads Continuation 
Acts: 1849“ begriffen find. 


S 3. 
Gewicht und Größe der Lokomotiven. 

Jede durch Dampf- oder eine andere als thieriſche 
Kraft getriebene Lokomotive, die keinen Wagen zieht und 
deren Gewicht nicht drei Tons überſchreitet, muß mit Rad⸗ 
reifen von nicht weniger als drei Zoll Breite verſehen ſein. 
Für jede Tonne oder Bruchtheil Tonne Mehrgewicht iſt dieſe 
Breite um einen Zoll zu vergrößern. 

Jede Lokomotive aber, welche irgend einen Wagen ober 
Karren zieht, muß Radreifen von mindeſtens neun Zoll 
Breite haben. 

Keine Lokomotive ſoll breiter als ſieben Fuß ſein 
und ihr Gewicht nicht zwölf Tons überſchreiten, inſofern 
hierüber nicht im gegenwärtigen Geſetze noch andere Beſtim— 
mungen vorkommen. Die Räder jeder ſolchen Lokomotive 
müſſen zylindriſch und mit glatten Umfangreifen oder mit 
Schuhen verſehen ſein, deren Breite nicht geringer als neun 
Zoll iſt. 

Eigenthümer oder Beſitzer von Lokomotiden, die gegen 
dieſe Vorſchriften handeln, ſollen nach gehöriger Ueberführung 
mit einer Geldbuße beſtraft werden, die fünf Pfund nicht 
überſchreitet. 

Vorbehalten iſt dabei immer, daß wenn es aus irgend 
einem Grunde wünſchenswerth erſcheinen ſollte, auch ۶ 
motiven von größerer Breite als ſieben Fuß und von grö— 
ßerem Gewichte als zwölf Tons zuzulaſſen, dies bedingungs⸗ 
weiſe geftattet werden kann. 

Wer mit einer Lokomotive auf einer öffentlichen Stadt- 
ober Land-Straße der London City, oder denjenigen zu 
London gehörigen Umgebungen, welche durch Geſetz im 18ten 
oder 19ten Regierungsjſahre Ihrer Majeftät bezeichnet find, 
oder in jeder anderen Stadt oder in irgend welchem Flecken 
(Borough) auf Chauſſeen oder öffentlichen Straßen zu fahren 
wünſcht, — muß fid zur betreffenden Erlaubniß an ben 

سا 
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Lord Mayor von London, Lord Provost in Schottland, 
oder an die ſonſt betreffende Obrigkeit wenden, oder an Per⸗ 
ſonen, welche mit der Beaufſichtigung von Straßen, Chauſſeen 
und anderen Wegen beauftragt ſind. 

Der Lord Mayor, Lord Provost, die Obrigkeit oder 
andere hierzu bezeichnete Perſonen, ſollen überhaupt Vollmacht 
haben, den Gebrauch der Lokomotiven auf Straßen und 
Wegen unter Bedingungen zu geſtatten, die ihnen wünſchens— 
werth erſcheinen. In dem Falle jedoch, wo man ſich an den 
Aufſeher irgend einer Landſtraße in England wendet, 1 
die Erlaubniß nicht eher ertheilt werden, als die betreffende 
Obrigkeit in beſonders deshalb abgehaltenen Sitzungen über 
den Gebrauch der Lokomotiven entſchieden hat. 


8. 4. 


Gewicht der Räderpaare. 


Als ungeſetzlich iſt zu betrachten, wenn irgend ein in 
bemerkter Weiſe getriebener Wagen, Karren oder anderes 
Fuhrwerk, mit anderen als zylindriſchen Rädern verſehen iſt 
oder wenn das Fuhrwerk ein größeres Gewicht als das er- 
laubte beſitzt, wie es das allgemeine Chauſſee- oder Straßen- 
Geſetz geſtattet. 

Auch darf kein Wagen oder Karren mit zylindriſchen 
Rädern mit mehr belaſtet werden als eine und eine halbe 
Tonne für jedes Räderpaar über ſein eigenes Gewicht, wo— 
fern die Radreifen oder Radſchuhe eines jeden nicht vier 
Zoll oder mehr Breite haben. 

Bei zwei Tons Nutzlaſt, für jedes Räderpaar, müſſen 
die Radreifen oder Schuhe mindeſtens ſechs Zoll Breite 
beſitzen, bei drei Tons wenigſtens acht Zoll Breite, für jedes 
einzelne Rad das mehr vorhanden, iſt nur die Hälfte der 
Ladung eines Räderpaares geſtattet. 

Dagegen dürfen Wagen, Karren und anderes Fuhr 
werk, welches auf jeder Achſe mit Federn ruht, ein Sechstheil 
mehr Gewicht aufladen, als die vorher bemerkten Fuhrwerke 
ohne Federn. 

Ausdrücklich zu bemerken iſt hierbei noch, daß vorſtehende 
Gewichtsbeſtimmung nicht auf Wagen, Karren oder anderes 
Fuhrwerk ausgedehnt wird, welche bloß einen einzigen Baum 
geladen haben, oder einen langen Balken, einen Steinblock, 
ein Hanfe oder Drahtſeil, einen Block, eine Platte, Scheibe 
oder irgend ein Gefäß aus Eiſen oder ſonſtigem Metall, zu- 
ſammengeſetzt aus zwei oder mehreren gegoſſenen, gehämmer- 
ten oder gewalzten Metallſtücken, oder aus einem Stücke bez 
ſtehend. 

8. 5. 


Gewalt des Staatsſekretärs, den Gebrauch einer Lokomotive zu 
unterſagen, welche nachtheilig für die Fahrſtraßen oder gefährlich 
? für das Publikum iſt. 

Im Falle es einem der Staatsſekretäre Ihrer Majeftät 
nothwendig erſcheint, den Gebrauch einer Lokomotive zu untere 
ſagen, welche die Fahrſtraßen ungewöhnlich abnutzt oder Ge— 
fahr oder Unannehmlichkeit für das Publikum verurſacht, ſo 
ift dieſer geſetzlich hierzu berechtigt und [oll jede derartige 
Verbietung in der London Gazette allgemein bekannt gemacht 
werden. 

Jede Ueberſchreitung ſolchen Verbotes, wenn es von 
zwei Richtern (Justices) beſtätigt wird, ſoll mit einer Geld⸗ 
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fumme beſtraft werden, welche zehn Pfund nicht über- 
ſchreitet. 


8. 6. 
Fahrt ber Lokomotiven über Hänge- und andere Brücken. 

Es ift ungeſetzlich, über eine Hängebrücke, oder über 
eine andere Brücke mit einer Lokomotive zu fahren, wenn 
zur Nachachtung für Jedermann vom Aufſeher oder anderen 
mit der Unterhaltung der Brücke beauftragten Perſonen, 
amtlich bekannt gemacht iſt, daß die Brücke keine Laſten zu 
tragen” vermag, welche den gewöhnlichen Diſtrikt-Tarif über» 
ſchreiten. Im Falle der Inhaber der Lokomotive und der 
Brücken⸗ oder Straßen-Aufſeher oder Brückenmeiſter hierüber 
verſchiedener Meinung ſind, ſoll die Entſcheidung von einem 
hierzu beſtimmten Beamten, bei ſtattfindender Appellation aber 
durch den Staatsſekretär Ihrer Majeſtät ertheilt werden. 


Se 
Beſchädigungen, welche Lokomotiven an Brücken verurſachen, über 
welche ſie m und Schadenerſatz an Perſonen, welche an Sachen 
und Zeit dabei Verluſte erlitten. 

Wenn eine Chauſſee- oder ſonſtige Straßen- Brücke, 
welche über einen Strom, Fluß, Kanal oder über eine Eiſen⸗ 
bahn führt, mag ſie ſtationär oder beweglich ſein, von einer 
darübergehenden Lokomotive irgend wie beſchädigt wird, oder 
wenn dies von einem der Wagen geſchieht, welche die ۴۵۶ 
motive zieht, oder wenn die Beſchädigung beim Zuſammen⸗ 
ſtoßen mit anderen dieſelbe Brücke paſſirenden Fuhrwerken 
erfolgt, ſo ſind weder die Eigenthümer der Brücke noch deren 
Stellvertreter, noch fonft irgend wie dabei amtliche Aufſicht 
führende Perſonen zu Wiederherſtellungen irgend welcher Ber 
ſchädigungen der Brücke verpflichtet, noch zu Schadenerſätzen, 
welche Perſonen an Zeit und Sachen beanſpruchen, die jene 
Brücke benutzten oder an der Benutzung gehindert wurden, 
— vielmehr fällt dies Alles den Eigenthümern der ۵۶ 
motiven oder denjenigen zur Laft, welche zeitwelſe mit der 
Beaufſichtigung und Führung derſelben beauftragt ſind. 


§. 8. 

Rauchverbrennung bei durch Waſſerdampf getriebenen Lokomotiven. 

Jede mittelſt Dampf oder anderer als thieriſchen Kraft 
bewegte Lokomotive, die auf Chauſſeen oder öffentlichen Land⸗ 
wegen fährt, muß ſo angeordnet ſein, daß ſie keinen Rauch 
verbreitet oder erzeugten Rauch ſelbſt verzehrt. Wer dieſem 
nicht nachkommt und der Uebertretung des Geſetzes von 
zweien Ihrer Majeſtät Friedensrichtern überführt ijt, verfällt 
in eine Strafe von fünf Pfund für jeden Tag, an welchem 
er eine derartige Lokomotive auf Chauſſeen oder öffentlichen 
Landwegen benutzte. 


SE 
Führungs- und Beaufſichtigungs⸗Perſonal. 

Jede jolie Lokomotive, wenn fie Chauſſeen oder öffent- 
liche Landwege befährt, muß von mindeſtens zwei Perſonen 
bedient werden, und wenn ſie dabei mehr als zwei ange⸗ 
hangene Wagen oder Karren zieht, ij noch eine Perſon mehr 
zur Beaufſichtigung beizugeben. Außerdem hat man eine 
Stunde nach Sonnenuntergang und eine Stunde vor Sonnen⸗ 
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aufgang jede ſolche Lokomotive mit drei ſtark leuchtenden 
gehörig ſichtbaren Laternen zu verſehen, wovon eine an der 
Stirnfläche und an jeder Seite eine anzubringen ift. Mer 
dieſem zuwiderhandelt, verfällt nach gehöriger Ueberführung 
vor zwei Richtern in eine Geldſtrafe don fünf Pfund. 


8. 10. 
Ausnahme bei Verzollungen. 


Alle Wagen oder Karren, welche von Lokomotiven ge— 
zogen werden und mit irgend einem Materiale beladen ſind, 
welches zufolge eines allgemeinen oder lokalen Geſetzes von 
einer Zollerlegung befreit iſt, ſollen dieſelbe Ausnahme er⸗ 
fahren als wurden fie von thieriſchen Kräften fortgeſchafft. 


n 1. : 
Grenzen der Fahrgeſchwindigkeit von Lokomotiven. 


Es ift unerlaubt, auf einer Chauſſee oder einer öffent 
lichen Landſtraße mit einer größeren Geſchwindigkeit als zehn 
Meilen pro Stunde zu fahren“). Beim Fahren durch eine 
Stadt, einen Flecken oder durch ein Dorf iſt dieſe Geſchwin⸗ 
digkeit bis auf fünf Meilen pro Stunde zu ermäßigen. 

Nach Ueberführung des Zuwiderhandelns vor zwei 
Richtern, wird der Lokomotivführer mit fünf Pfund und 
wenn dieſe Perſon der Eigenthümer ſelbſt iſt, mit einer Geld— 
ſtrafe von zehn Pfund belegt. 


§. 12. 
Beſondere Beſtimmungen. 


An jeder Lokomotive iſt ihre Gewichtsgröße und der 
Name des Eigenthümers ſichtbar und leſerlich anzubringen. 

Jeder Lokomotivbeſitzer, welcher gegen diefe Vorſchrift 
handelt, wird, nach Ueberführung vor zwei Richtern, mit einer 
Geldbuße von fünf Pfund Sterling beſtraft. Jeder Beſitzer 
aber, welcher dabei betrügeriſcher Weiſe ein falſches Gewicht 
angibt, verfällt in eine Geldſtrafe von zehn Pfund. 


8. 13. 
Beläſtigungen, welche Lokomotiven erzeugen. 


Niemand erhält durch gegenwärtiges Geſetz das Recht, 
auf einer Straße eine Lokomotive zu benutzen, welche zufolge 
ihrer Konftruftion oder der Art ihres Gebrauches öffentliche 
ober Privat-Beläſtigungen verurſacht, vielmehr foll gegen 
Jedermann, der ſolche Lokomotiven Verwendet, ungeachtet 
des Geſetzes, jede begründete desfallſige Klage an geeigneter 
Stelle angebracht werden können. 


$. 14. 
Geſetztitel. 


Gegenwärtiges Geſetz fol künftig unter der Benennung 
„Lokomotiv Akt von 1861“ aufgeführt werden. 


) Da die Länge einer engliſchen Meile 5280 Fuß beträgt, fo 
mes. obige orc einer Geſchwindigkeit pro Sekunde ue 


3600 77 14% Fuß engl. 
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$. 15. 
Erſtreckung des ۰ 


Vorſtehendes Geſetz erſtreckt fih allein auf ۶ 
tannien *). 


Neue Werkzeuge. 


Mittheilung von Ad. Hörmann, Aſſiſtent für mechaniſche 
Technologie an der polptechniſchen Schule in Hannover. 


(Hierzu Abbildungen auf Tafel X.) 


D Univerſal⸗Zentrumbohrer, aus der Fabrik bon 
J. D. Schmidt in Barmen 
(Fig. 1 — 6 in wirklicher Größe.) 

Die Vortheile der verſtellbaren, ſogenannten Univerſal⸗ 
Zentrumbohrer, gegenüber den gewöhnlichen, liegen auf der 
Hand. Außer der Bequemlichkeit, daß man nur eine geringe 
Anzahl, gewöhnlich 3 ſolcher Bohrer nöthig hat, und damit 
alle gewöhnlich herzustellenden Löcher bohren kann, ijt haupt 
ſächlich der Umſtand ſehr ſchätzenswerth, daß man mit ihnen 
ein Loch von genau vorgeſchriebenem Durchmeſſer, nach ۱۵ 
tiger Stellung, ſogleich fix und fertig bohren kann, während 
man daſſelbe bei Anwendung gewöhnlicher Zentrumbohrer 
meiſtentheils etwas kleiner bohren und hinterher mit der 
Raspel, Feile, oder einem anderen Bohrer bis zum verlang— 
ten Durchmeſſer erweitern muß. 

Man iſt deshalb ſchon ſeit langer Zeit eifrig bemüht 
geweſen, gute Univerſal⸗Zentrumbohrer zu erfinden. Die haupk⸗ 
ſächlichſten derſelben finden fid) in dieſen Mittheilungen, Jahr- 
gang 1852, Seite 56, und Jahrgang 1860, Seite 72, ferz 
ner in Prechtl's technologiſcher Enzyklopädie, Supplement⸗ 
band I. Seite 605, mitgetheilt. 

Sie haben ſich übrigens ſammt und ſonders in der 
Praxis nie eine ernſtliche Bedeutung verſchafft, indem ſie 
entweder zu theuer, oder zu zerbrechlich waren, oder in der 
Anwendung manche Unvollkommenheiten darboten, indem ſich 
z. B. Späne in vorhandene Fugen des Bohrers ſetzten und 
ein nachheriges Verſtellen erſchwerten. 

Vor einiger Zeit iſt dieſe Reihe durch einen neuen 
Bohrer vermehrt, der es, meiner Meinung nach, nicht ver- 
dient das Schickſal der anderen zu theilen, ſondern wohl 
einer allgemeineren Verbreitung würdig iſt. 

Man kann ihn als eine Vereinfachung und zugleich 
Verbeſſerung des Franklin'ſchen Bohrers (f. dieſe Mit 
theilungen 1852, S. 56), der zu ſeiner Zeit viel Aufſehen 
machte, betrachtet werden. 

Das der Beſchreibung zu Grunde liegende Exemplar 
ſtammt aus der Werkzeugfabrik von J. D. Schmidt in 
Barmen (Rheinprovinz) und iſt mit geringen mir zweck⸗ 
mäßig erſcheinenden Abänderungen durch die Figuren 1— 6 
dargeſtellt. 

Fig. 1 zeigt die Vorderanſicht, Fig. 2 die Seiten-, 
Fig. 3 die Hinteranſicht, Fig. 4 einen Querſchnitt und 
Fig. 5 und 6 einzelne Theile des Bohrers. 


) Nicht auf Irland oder ſonſtige engliſche Beſitzungen. 
y 
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Der runde Schaft a 1 oben zum Einſetzen in die 
Bohrwinde viereckig ausgebildet und unten vor der Zentrum- 
ſpitze e zweimal gekröpft. Die dadurch entſtehende Höhlung 
dient zur Aufnahme der Platte b, an welcher unten die 
ſchräg umgebogene Schaufel s fid) befindet. Sie ijt genau 
darin eingepaßt und läßt ſich beliebig nach der Seite zu 
verſchieben. Zu ihrer Feſiſtellung dient die Schraube d, 
die durch den Schlitz e reicht und in dem Stück a ihr 
Muttergewinde hat. 1 

Der Vorſchneidzahn v (ſ. Fig. 9 und 6) befindet fid) 
hier gleich am Ende der Schaufel und nicht wie bei den 
gewöhnlichen Zentrumbohrern auf der anderen Seite der 
Zentrumſpitze. Der letztere Umſtand erweckt ſofort ein ge— 
ringes Bedenken, daß nämlich durch den vollkommen einfei- 
tigen Druck, der nur auf die Schaufel wirkt, die Zentrum- 
ſpitze mit ziemlicher Gewalt nach rückwärts gedrängt wird, 
was leicht ein Ausweichen derſelben nach dieſer Richtung zur 
Folge haben könnte. Dieſem vorzubeugen iſt die Spitze, 
wie die Figuren 1 und 3 zeigen, nach hinten zu nicht 
ſchneidig zugeſchärft, ſondern abgerundet, ſo daß von dem 
vorhin erwähnten Ausweichen nicht die Rede ſein kann. 

Die Schaufel, ſo wie der Vorſchneidzahn laſſen ſich nach 
etwaigem Stumpfwerden bequem wieder nachſchleifen, und 
nach völliger Abnutzung leicht durch neue erſetzen. 

Mit dem vorliegenden Bohrer laſſen ſich Löcher von 
3|, bis 1½ Zoll Durchmeſſer bohren. Bei mehrfachem 
Gebrauch erwies er ſich als ſehr bequem und brauchbar 
und kann mit gutem Gewiſſen empfohlen werden. 


2) Blechlehre mit Mikrometerſchraube, konſtruirt vom 
Mechaniker C. Landsberg in Hannover. 
(Fig. 7 — 9 in wirklicher Größe.) 

In der Werkzeugſammlung der hieſigen polytechniſchen 
Schule befinden fih unter den Meßinſtrumenten für Bleh- 
dicken drei verſchiedene Blechlehren mit Mikrometerſchrauben, 
die ſich ſämmtlich im Jahrgange 1854 dieſer Mittheilungen 
Seite 143 und 281 beſchrieben finden. Ihre Anzahl ift 
vor einiger Zeit durch die vorliegende Blechlehre vermehrt, 
zu deren Konftruftion die auf Seite 281 beſchriebene Ver⸗ 
anlaſſung gab. 

Mehrere Unvollkommenheiten derſelben wurden durch 
die neue Konſtruktion beſeitigt, und zugleich durch Anwendung 
einer Differenzialſchraube ein bedeutend höherer Grad in der 
Feinheit der Meſſung erreicht. 

Fig. 7 zeigt die Seitenanſicht, Fig. 8 den Grundriß 
und Fig. 9 einen Querſchnit des Inſtrumentes. 

Das zweimal rechtwinklig gebogene Meſſingſtück a a“ a 
trägt an dem einen Ende einen gehärteten kleinen Stahlblock 
b, ber fid) zum Behuf der Korrektion um ein Geringes aus⸗ 
und einſchrauben läßt. Das andere Ende trägt eine Hülſe 
€, welche zur Aufnahme der zur Meſſung dienenden Schraube 
beſtimmt iſt. 

Die letztere hat als Differenzialſchraube zwei Gewinde 
d und e von verſchiedener Ganghöhe. Die Schraubenmutter 
f für die Schraube d iſt durch ein Paar Schräubchen in 
der Hülſe befeſtigt, während das Gewinde e ſeine Mutter, 
in dem, genau in die Hülſe eingepaßten und darin auf und 
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ab verſchiebbaren Stahlſtempel g findet. Um eine Drehung 
des letzteren zu verhindern, tritt das Ende einer kleinen 
ſeitwärts befindlichen Schraube h in eine Längsnuth des⸗ 
ſelben. 

Beide Gewinde d und e ſind rechte und würden, wenn 
fie gleiche Ganghoͤhe hätten, bei einer Drehung nicht bie 
geringſte Bewegung des Stahlſtempels bewirken. Da aber 
die Ganghöhe von e geringer ift als die von d, jo bewegt 
fi e in g nicht fo raſch vorwärts als d in k, und g wird 
ſich alſo mit d zugleich, aber in bedeutend geringerem Grade 
auf⸗ und niederbewegen. Die Verſchiebung des Stempels 
bei einer ganzen Umdrehung der Schraube iſt genau gleich 
der Differenz der Ganghöhen beider Gewinde. Keunt man 
dieſe Differenz, ſo weiß man, um wie viel ſich beim Zurück⸗ 
drehen nach einer ganzen Umdrehung der Stahlſtempel g 
von dem Block b entfernt hat. 

Dieſe Größe, oder was daſſelbe ſagen will, die ganze 
Umdrehung iſt vermittelſt der, auf dem verlängerten Schaft 
der Schraube befeſtigten, Scheibe i nochmals direkt iu 100 
Theile getheilt, von der man noch mit Sicherheit Halbe 
ſchätzen kann. Der zur Seite der Scheibe angebrachte Zeiger 
k hat eine zweifache Beſtimmung, nämlich erſtens durch [eine 
eigene Theilung, die genau mit der Ganghöhe des Gewindes 
d übereinſtimmt, die Anzahl der ganzen Umdrehungen anzu⸗ 
zeigen, die mit der Schraube zurück gemacht ſind, indem der 
Rand der Scheibe i immer auf diefe Zahl zeigt; und jmei- 
tens für die Theilung der Scheibe i als Index zu dienen, 
und mittelſt dieſer zu beſtimmen, um wie viele Hundertel 
einer ganzen Umdrehung die Schraube noch weiter zurück— 
gedrehet wurde. 

Die Steigungsverhältniſſe der beiden Schraubengewinde 
d und e find bei vorliegendem Exemplare nach genauen 
Meſſungen folgende: 

d hat 39,2 Gewindgänge auf 20 Millimeter 
E o 65 D " " 
daraus folgt: 


20 

Ganghöhe des Gewindes d — ee 0mm 5192 
20 

„ D D ii 65 = omm,3077 


Differenz beider Ganghöhen — 0۳۳۲0۵ 

Bei einem Umgange der Schraube entfernen fid) aljo 
die beiden Stahlkerne b und g bon einander, oder öffnet 
fid) die Blechlehre um Om w, 2025, faſt genau ½ Millimeter, 
und man kann demnach mit Hülfe der Theilung auf der 
Scheibe bis auf lan und ſchätzungsweiſe ſelbſt noch auf 
ein Tauſendtel eines Millimeters ſicher ableſen. 

Um nun die Dicke des zwiſchen beiden Stahlkernen 
befindlichen Bleches in Millimetern anzugeben, hat man nur 
die Anzahl der gefundenen ganzen und hundertel Umdre— 
hungen mit der Zahl 0,2025 zu multipliziren. 

Der Griff zum Umdrehen der Schraube iſt bei dieſem 
Inſtrument genau wie bei dem früher beſchriebenen konſtruirt. 
Auf dem verlängerten Schafte der Schraube befinden fich die 
beiden zylindriſchen Hülſen 1 und m. Die untere läßt fid) 
nur auf dem Schafte verſchieben, drehet ihn aber vermittelſt 
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der kleinen Naſe n, ſobald fie ſelbſt gedrehet wird. Die 
obere Hülſe, die bei der Drehung der Schraube nur allein 
mit den Fingern gefaßt wird, kann beide Bewegungen machen. 
Beide Hilfen werden durch Spiralfedern gegeneinander gez 
drückt, und ſind an den einander zugekehrten Seiten mit 
einer ſägeartigen ineinandergreifenden Verzahnung verſehen. 
Tritt nun der Stahlkern g unten auf das zu meſſende Blech, 
ſo wird dadurch der weiteren Umdrehung der Schraube ein 
Widerſtand entgegengeſetzt, der ſehr bald ein Auslöſen der 
Verzahnung bewirkt, wenn die Hülfe m noch weiter gedrehet 
wird. Die Schraube ſteht dann ſtill, und kaun durch eine 
ſortgeſetzte Drehung ber Hülſe nicht weiter angezogen werden. 
Der Druck auf das zu meſſende Blech kann alſo ein be⸗ 
ſtimmtes Maß nicht überſchreiten. Bei den Meſſungen 
drehet man nun jedesmal die Hülfe m jo lange bis das 
ſchnarrende Geräuſch vom Uebereinandergleiten der Zähne 
anzeigt, daß die Verzahnung ausgelöſt ift; man kann dann 
verſichert fein, daß der Druck auf das zu meſſende Blech, 
unter übrigens gleichen Umſtänden, immer genau derſelbe 
ſein muß. 

Soll aber dieſe äußerſt ſinnreiche Konſtruktion ihrem 
Zwecke vollſtändig entſprechen, fo muß zunächſt der Wider⸗ 
fand gegen das Auslöſen der Verzahnung bei jedem In- 
einandergreifen der Zähne genau derſelbe ſein, was nur bae 
durch zu erreichen ift, daß die Zähne alle genau gleich gez 
arbeitet, und die aufeinandertretenden Zahuflaͤchen fein und 
gleichförmig abgeſchliffen und polirt find; bei dem einen Sue 
einandergreifen der Zähne würde ſonſt leicht die Schraube 
etwas ſtärker angezogen werden, als bei einem andern. 
Ferner darf die Spannung der Spiralfedern nur um ein 
ſehr Geringes ſtärker ſein als zur Ueberwindung der Reibung 
beim Umdrehen der Schraube erforderlich iſt, damit nicht 
das zu meſſende Blech unnöthig zuſammengedrückt wird, 
wodurch die Meſſung, vorzüglich bei weichen Metallen, zu 
klein ausfallen würde. 

Ein Hauptvortheil dieſes Inſtrumentes ijt endlich noch 
der, daß die Schraube mit ihrem Ende nicht, wie bei den 
früher beſchriebenen, direkt auf das Arbeitsſtück tritt, ſondern 
den Stahlkern g, der ſich nur immer parallel zu ſich ſelbſt 
begegnen kann, darauf ſchiebt. Bei der erſteren 11 
wird nämlich das Ende der Schraube von dem Augenblicke 
der Berührung an bis zu dem, wo die Schraube ſtillſteht, 
ſich auf dem Bleche drehen und reiben, und kann leicht, da 
dieſes unter nicht geradezu ſo ganz geringem Drucke geſchieht, 
ein geringes Verſchieben, Verdrehen und Verdrücken des 
Bleches an der Berührungöftelle bewirken, was gewiß, zumal 
bei weichem Blech, nicht zur Genauigkeit der Meſſung bei⸗ 
tragen wird. Durch Vermeidung dieſes Uebelſtandes ift- das 
Inſtrument auch zum genauen Meſſen weicher Bleche recht 
geeignet, und ſelbſt außerordentlich dünne Blättchen, wie 
Goldſchaum u. dgl. laffen ſich, wenn einige Blätter zuſammen⸗ 
gelegt werden, noch mit überraſchender Genauigkeit meſſen. 

Mit den 4 erwähnten Blechlehren, die ſich in der tech⸗ 
nologiſchen Sammlung der hieſigen polytechniſchen Schule 
befinden, habe ich zur Prüfung ihrer Angaben eine große 
Anzahl von Meſſungen angeſtellt, von denen ich in der fol⸗ 
genden Tabelle einige mittheile, indem ſie dazu dienen können 
den Grad der Genauigkeit zu zeigen, der ſich durch jedes 


Neue Werkzeuge. 


318: 


dieſer Inſtrumente erreichen läßt. Zu bemerken ijt, daß die 
einzelnen Stückchen, welche zuſammengelegt und dann gemeſſen 
wurden, nicht von verſchiedenen Blättern, ſondern immer bom 
ein und demſelben Blatte, bei dem man doch eine einiger— 
maßen übereinſtimmende Dicke an allen Stellen vorausſetzen 
kann, genommen ſind. 

Die 4 Inſtrumente ſind in der Tabelle mit A, B, 0 
und D bezeichnet. A, B und C bedeuten die im Jahrgange 
1854 dieſer Mittheilungen beſchriebenen, und finden jid) diez 
ſelben gezeichnet: 

A auf Taf. 4 in Fig. 6 — 8 
Heg " gp enr 918 
۵ D " 8 " „ HOA 
D bedeutet das vorliegende 1. 

Beim Ueberblicken der Tabelle wird man finden, daß 
die mittleren Dicken der einfachen Blätter bei den Meſſungen 
mit dem Inſtrument D am wenigſten von einander abweichen, 
alſo auf die größte Genauigkeit ſchließen ۰ 

Ferner wird man aus der Tabelle erkennen, daß bei 
allen Meſſungen mit der Anzahl der aufeinandergelegten 
Bleche auch die mittleren Dicken allmälig zunehmen. Es 
läßt fid) das in folgender Weiſe leicht erklaren: Durch das 
Anziehen der Schraube wird das Blech unzweifelhaft etwas 
zuſammengedrückt und der gemeſſene Werth wird etwas zu 
klein ausfallen. Dieſer Druck kann natürlich nur ba ftatte 
finden, wo die etwas gewölbten Flächen der beiden Stable 
körper mit dem Blech in Berührung ſind. Je kleiner nun 
diefe Berührungofläche ijt deſto ſtärker wird die Zuſammen⸗ 
drückung ſein, denn der ganze Druck der Schraube fällt auf 
dieſe kleine Flache. Liegt nun aber eine größere Anzahl 
Blechſtückchen aufeinander, fo vertheilt fid) bei den zwiſchen— 
liegenden der auf die äußeren ausgeübte Druck über eine 
etwas größere Fläche, indem fid) derſelbe nicht nur in gez 
rader Richtung, ſondern zum Theil auch etwas ſeitwärts 
fortpflanzt, und wird fo an der Stelle, wo die Dicke ges 
meſſen wird, geringer. Die Folge davon iſt eine geringere 
Zuſammendrückung und demgemäß die Angabe einer größeren 
Blechſtärke. Dazu kommt noch, daß die Blechſtückchen nicht 
immer ganz eben ſind und vermöge ihrer Elaſtizität nicht 
vollſtändig aufeinander gedrückt werden, ſondern geringe 
Zwiſchenräume zwiſchen fih laffen, die dann von dem Sn. 
ſtrument als Blechſtärke mit angegeben werden. Auch die 
Größe dieſer Zwiſchenräume wächſt mit der Anzahl der aufs 
einandergelegten Bleche. Dieſer Unterſchied der mittleren 
Blechſtärke iff bei den Meſſungen mit vorliegendem Inſtrument 
durchſchnittlich am geringſten und die allmähliche Zunahme 
am regelmäßigſten. 

In Bezug auf die Meſſungen von unechtem Metallgold 
bemerke ich, daß dieſelben mit den Inſtrumenten A, B und 
C durchaus nicht gelingen wollten, indem die feinen Blättchen 
durch das fid) auf ihnen reibende Ende der Schraube jedes— 
mal vollſtändig in Unordnung gebracht wurden. Mit bore 
liegendem Inſtrumente D gelangen die Meſſungen ohne die 
geringſte Schwierigkeit. 

Schließlich noch ein paar Worte über die nöthige Vor— 
ſicht beim Gebrauche des vorliegenden Inſtrumentes, indem 
dieſe einen weſentlichen Einfluß auf die Genauigkeit der 
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Meſſung hat. Zunächſt muß man fid) hüten, daß man nicht 
beim Drehen der Schraube einen ſeitlichen Druck auf den 
Griff derſelben ausübt, oder dieſen in die Höhe zieht oder 
niederdrückt, indem durch dieſe Umſtände theils die Reibung 
der Schraube in der Mutter vermehrt, theils die Spannung 
der in dem Griff verborgenen Spiralfedern verändert wird, 
was auf bie Auslöſung der Verzahnung vom größten Ein— 
fluß iſt. Ein Hauptaugenmerk iſt ferner darauf zu richten, 
daß man während der Meſſungen das Winkelſtück a ſo wenig 
als möglich mit den Fingern berühre; vor Allem aber hat 
man ſich in Acht zu nehmen, nicht die Finger an die mit 
a (f. Fig. 7) bezeichnete Stelle zu legen, etwa um das 
Inſtrument zu halten; die dadurch hervorgerufene Erwärmung 
bewirkt leicht eine ſolche Ausdehnung, daß der entſtehende 
Fehler mehrere Tauſendtel eines Millimeters beträgt. Durch 


eine leichte Rechnung ergibt fih, daß die Ausdehnung be, 


Mittelſtückes a“ bei einer Erwärmung nur um 40 C. ſchon 
etwas mehr als 2 Tauſendtel Millimeter beträgt, eine Groͤße, 
die ſchon einem Grade der Theilſcheibe entſpricht. Das ge⸗ 
meſſene Blech würde alfo um dieſen Werth zu dünn gefun- 
den werden. Die Erwärmung und der dadurch hervorge- 
rufene Fehler betragen aber gewöhnlich noch mehr. Ich 
habe es vielfach beobachtet, daß wenn ich abſichtlich die Stelle 
a des Inſtrumentes mit den Fingern umfaßt hielt, ſchon 
nach 1 Minute die Schraube ſich um 2 Theilſtriche der 
Theilſcheibe weiter drehen ließ als vorhin. Nach dem Ge— 
ſagten erſcheint es zweckmäßig, das Inſtrument auf dem Tiſche 
zu befeſtigen oder daſſelbe mit einem breiteren und ſchwere⸗ 
ren Fuße zu verſehen, der eine ſolide Feſtſtellung ſichert. 
Die größte Oeffnungsweite des Inſtrumentes beträgt 


8 ½ Millimeter, jo daß es auch zum genauen Meſſen bee 
deukender Blechdicken gebraucht werden kann. 


Ueber einen Kochofen für Piesberger Steinkohlen. 
Mittheilung von E, Hoyer, Studirender der Technologie 
۱ in Hannover. 


In Osnabrück ift feit längerer Zeit bereits ein Ofen 
in Gebrauch, der, für Piesberger Steinkohlen eingerichtet 
und zum Kochen beſtimmt, einer jo außerordentlichen Zuftie⸗ 
denheit der Beſitzer ſich erfreut, daß die Beſchreibung ſeiner 
Konſtruktion ſehr wünſchenswerth erſchien, zumal Verhältniſſe 
eingetreten find, welche der Aufnahme diefed ſchönen Brenne 
material ſehr förderlich fein werden. 


Die Vorzüge des in Frage ſtehenden Ofens deſtehen 
in Folgendem. 


Bei den gewöhnlichen Kochöfen ſteht das Kochgeſchirr 
gewöhnlich in Löcher meiner Platte, unter welcher das Feuer 
brennt, und iſt ſomit dieſem direkt ausgeſetzt, wodurch die 
Auswahl des Materials zu dem Kochgeſchirr in fo fern ſehr 
beſchränkt ij, als Thon ganz ausgeſchloſſen werden muß. — 
Bei dieſem Ofen dahingegen ſtellt man das Kochgeſchirr auf 

eine Platte, die von unten erwärmt wird, wodurch außer der 


Mitth. d. Gew. Vereins. — Neue Folge, 1861, Heft 6. 
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angenehmen Zugabe des Reinbleibens, die Benutzung jedes 
Geſchirrs erreicht wird. 

Außerdem kann dieſer Ofen, wegen der bekannten Eigen- 
ſchaft des Nichtrauchens der Piesberger Kohlen, der dadurch 
entſtehenden Reinlichkeit gegenüber den gewöhnlichen Oefen 
und der ungemein leichten Regulirung des Feuers, zugleich 
viel beſſer nebenbei zur Heizung dienen, und findet man 
daher auch durch dieſen Ofen ſehr häufig in Osnabrück die 
Wohnſtube zur Küche mitbenutzt. 

Nachſtehende Holzſchnitte ſtellen in 1 natürlicher Größe 
Fig. 1, 2, 3 als Seitenanſicht, Oberanſicht und Längen⸗ 
durchſchnitt den Ofen dar. 


In Fig. 3 ſind a a die Füße des Ofens, welche aus der 


Länge nach rechtwinklig gebogenem Blech beſtehen, welches 
durch ein dünnes Winkeleiſen verſteift ift. b ijt der Aſchen⸗ 
kaſten, der ſich in einem andern Kaſten e befindet, wodurch 
ein Herausfallen der Aſche auf den Fußboden verhindert wird. 
In dieſem Kaſten ſind die Winkeleiſen dd angenietet, welche 
den Wett e tragen. Ueber dieſem Roſt befindet fid) der Feuer- 
raum f, der trichterförmig fid nach unten etwas verengend 
(wie durch die punktirten Linien in Fig. 2 angedeutet iſt), 
durch die Thür g oder durch eine in der gußeiſernen Ded- 
platte hh fid) befindende Oeffnung beſchickt wird. Die ſtark 
erhitzte Luft (die Piesberger Kohle flammt wenig) durchſtreicht 
zwiſchen der Platte hh und dem Blechboden gg den Kanal 
ii, zertheilt Dé in zwei Zweige k k und vereinigt fid) in 
dem Kanal 1, um durch die Oeffnung m in das Rauchrohr 
zu treten. 


In den beiden Kanälen kk befinden fid die Dreh- 
klappen ss zur Regulirung des Zuges, und die Kanäle ii, 
kk, 1 umgeben einen Raum n, der als Back- und Bratofen 
dient, in welchem ſich Leiſten zur Aufnahme der leichten, aus 
dünnem Blech zuſammengenieteten Bratpfannen befinden. 


Der oben erwähnte Kaſten e enthält an jeder der zwei 
Seitenflächen, zwel Oeffnungen rr Fig. 1, welche den Zutritt 
der Luft von unten zu dem Feuer bewirken. 
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Die gußeiſernen Deckplatten hh und oo Fig. 2 dienen 
zur Aufnahme des Kochgeſchirrs, welches einfach darauf gez 
ſetzt, fid) ſchnell erwärmt, und bei der leichten Regulirung 
des Feuers ein ſehr gleichmäßiges Kochen ſeines Inhalts 
geftattet. 

In jeder biejer Platten befindet fid) eine runde Deff- 
nung, bie mit einem gußeiſernen Deckel verſchließbar ift, und 
wovon die in der Platte h h hauptſächlich zur Beſchickung 
des Feuers und die in der Platte oo zum Reinigen des 
Ofens dient. Die Oeffnung m in der Platte o o nimmt 
das Rauchrohr auf, welches ſich nach unten elliptiſch erweitert. 


Ueber die Verwendung des Leuchtgaſes zum Heizen der Kirchen. 
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Fig. 2. 


Der Bratofen n wird an jedem Ende mit einer Thür 


e verſchloſſen, welche zwei durch Drehſchieber ۵ 


Oeffnungen pp zum Abzug des Dampfes ꝛc. enthält. Durch 
die Einrichtung, daß ſich an jedem Ende des Bratofens eine 
Thür befindet, wird dieſer bei jeder Stellung des Ofens zu- 
gänglich gemacht. 3 

Endlich ſtellt Fig. 4 einen gabeljbrmigen Haken bar, 
der durch Einſtecken in zwei Löcher der beiden Deckel zum 
Abheben derſelben dient. 

Was das Anmachen des Feuers auch in dieſem Ofen 
anbetrifft, ſo verweiſe ich auf den Artikel des Herrn Profeſſors 
Dr. Heeren in dem Monatsblatt des hieſigen Gewerbe- 
vereins von Oktober und November 1861, mit der Bemer- 
kung, daß man in Osnabrück allgemein die Kohlen mit einem 
Waſſer anfeuchtet, worin Lehm zerrührt ijt. 


Vermiſchtes. 


Ueber die Verwendung des Leuchtgaſes zum 
Heizen der Kirchen enthält (von einem Hrn. Schnuhr ver- 
faßt) bie Erbkam'ſche (Berliner) Zeitſchrift für Bauweſen ?), einen 
ausführlichen Aufſatz, dem wir das entnehmen, was ſich auf das 
Heizen der Kirchen bezieht. In dieſer Hinſicht theilt der Verfaſſer 
werthvolle Notizen mit, die er ſorgfältig von Berliner Kirchen ſam⸗ 
melte und zuſammenſtellte. 

1. Die Gasheizung in der Katharinenkirche in Ham- 
burg, welche einen Rauminhalt von 1,100,000 Kubikfuß haben 
ſoll, beſteht aus 8 kaſtenförmigen Oefen aus Eiſenblech, jeder mit 
32 Sieben von 11½ Zoll Länge und 1½ Zoll Breite oder in 
Summe mit 4608 Quadratzoll Roſtfläche, daher pro 1000 Kubik⸗ 
fuß Raum 4,2 Quadratzoll Roſtfläche. Das einmalige Heizen der 
Kirche (3½ Stunden lang) erforderte 7200 Kubikfuß Gas und 
koſtete 14½ Thaler. Zum Anheizen ſind pro 1000 Kubikfuß Raum 
3 Kubikfuß Gas, und zur Erhaltung der Temperatur alsdann nur 
J hiervon pro Stunde erforderlich geweſen. Die Meſſung des 


*) Jahrgang XI. (1861) Heft XI. und XII, Seite 649. 


Gaſes erfolgt durch 4 Gasmeſſer, jeder für 150 Flammen. Die 
Heizung ift feit dem 2. Januar 1857 im Gange. 

2. Die Domkirche in Berlin hat 560,000 Kubikfuß 
Rauminhalt, zur Heizung 8 kaſtenförmige Defer aus Eiſenblech 
mit je 24 Sieben à 11 Zoll lang, 1½ Zoll breit, oder in Summe 
3168 Quadratzoll Roſtfläche, alfo pro 1000 Kubikfuß Raum 5,7 
Quadratzoll Roſtfläche. Für einmalige Heizung (3 Stunden) 
ſollen 2700 Kubikfuß, oder zum Anheizen pro 1000 Kubikfuß Raum 
34 Kubikfuß Gas und zur Unterhaltung der Temperatur 0, Kubik⸗ 
fuß Gas pro Stunde erforderlich fein. (Dinglers Polytechu. Journal 
Bd. 152, S. 76.) 

3. Die Parochialkirche in Berlin hat 450,000 Kubik⸗ 
fuß Rauminhalt, bei 60 Fuß hoher, gewölbter Decke 4 kaſten⸗ 
förmige Oefen von Eiſenblech, jeder mit 15 Roſten von 12 Zoll 
Länge und 1½ Zoll Breite, oder in Summe 1080 Quadratzoll 
Roſtfläche, alfo pro 1000 Kubikfuß Raum 2, Quadratzoll Roſt⸗ 
fläche; die Zahl der Gasausſtrömungs⸗DOeffnungen unter den Sieben 
iſt 1680. Die Meſſung des Gaſes geſchieht durch 2 Gasmeſſer für 
je 100 Flammen, und die Zuführung durch eine 2 Zoll und eine 
2½ Zoll weite Gasrohrleitung, da zur Erleuchtung der Kirche noch 
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83 Stück Zweilochbrenner vorhanden find. Die Oefen find für die 
Vertheilung der Wärme günſtig aufgeſtellt und ſeit dem 21. Januar 
1855 im Gebrauch. Der jährliche Gasverbrauch it durchſchnitt⸗ 
lich 119,500 Kubikfuß geweſen, wovon, nach Abzug von 48,000 
Kubikfuß für die Erleuchtung, für die Heizung 71,500 Kubikfuß 
bleiben, die etwa 130 Thlr. jährliche Heizungskoſten verurſacht 
haben. Dies macht pro Ofen jährlich 17,875 Kubikfuß oder 
32 ½ Thlr., pro 1000 Kubikfuß Rauminhalt jährlich 160 Kubik⸗ 
fuß oder 89/, Sgr. und pro Quadratzoll Roſtfläche jährlich 66 Rubit- 
fuß Gasverbrauch. 

4. Die Franzöſiſche Kirche auf dem Gensd’armen- 
Markt in Berlin hat bei 40 Fuß Höhe bis zur Decke 300,000 
Kubikfuß Rauminhalt und zur Heizung 4 kaſtenförmige Oefen von 
Eiſenblech, 31/4 Fuß lang, 1½ Fuß breit und 3 Fuß hoch; in 
jedem Ofen find 15 Stück 9 Zoll lange, / Zoll weite Meſſing⸗ 
röhren mit je 25 kleinen Löchern, die Siebfläche jeden Roſtes iſt 12 
Zoll lang, 1½ Zoll breit, daher iſt in Summe 1080 Quadratzoll 
Roſtfläche vorhanden, oder pro 1000 Kubikfuß Raum 3,6 Quadrat⸗ 
zoll. Die Heizung iſt ſeit dem 18. Dezember 1857 im Gebrauch; 
die Meſſung des Gaſes geſchieht durch einen Gasmeſſer für 150 
Flammen, die Gaszuführung durch eine 2 Zoll weite Rohrleitung. 
Man iſt mit den Reſultaten der Heizung unzufrieden, und dies hat 
hauptſächlich feinen Grund darin, daß die Decke, aus Brettern her- 
geſtellt, welche im Laufe der Zeit bedeutend zuſammengetrocknet ſind, 
klaffende Fugen zeigt und daher eine große Ventilation verurſacht; 
theilweiſe ift auch die Röhrenleitung, deren Weite nicht genügende 
Gasmengen beim Auheizen in den erſten Stunden herbeiſchaſſen 
kann, und der zu kleine Gasmeſſer an den ſchlechten Erfolgen der 
Heizung Schuld. Dabei ſind natürlich der Gasverbrauch und 
die Heizkoſten verhältnißmäßig groß geweſen, nämlich durchſchnitt⸗ 
lich jährlich im Ganzen 72,000 Kubikfuß Gas oder 131 Thlr., alſo 
pro 1000 Kubikfuß Raum jährlich 240 Kubikfuß Gas oder 191, Sgr., 
pro Ofen jährlich 18,000 Kubikfuß Gas oder 32%, Thlr. und pro 
Quadratzoll Roſtfläche jährlich 66 Kubikfuß Gas. Das einmalige 
Heizen während 4 Stunden erforderte 3400 Kubikfuß Gas oder pro 
1000 Kubikfuß Raum und Stunde 11,3 Kubikfuß Gas; dabei blieb 
bei 6 Grad äußerer Kälte die innere Temperatur auf Null und 
ftieg auf den Emporen bis zu 5 Grad Wärme. Die Gasheizung 
iſt daher ungenügend. 

5. Die Philippus-Apoſtel-Kirche in Berlin hat 
etwa 90,000 Kubikfuß Rauminhalt, 2 Stück Gas-Oefen von 
Eiſenblech, AU: Fuß hoch, 3 Fuß lang, 2 Fuß breit, mit je 
7 Roſten von 15 Zoll Länge, 2 Zoll Breite, alſo in Summe 420 
Quadratzoll Roſtfläche, oder pro 1000 Kubikfuß Raum 4,3 Qua⸗ 
dratzoll Roſtfläche. Dieſelbe iſt ſeit dem 22. Jannar 1853 mit 
Gas geheizt worden. Die Mefjung des Gaſes geſchieht durch zwei 
Gasmeſſer für 50 Flammen. Der jährliche Gasverbrauch iſt 
durchſchnittlich 48,000 Kubikfuß geweſen, davon 11,000 Kubikfuß 
ab für die Erleuchtung durch 30 Flammen, bleiben für Heizung 
37,000 Kubikfuß Gas oder pro 1000 Kubikfuß Raum 410 Kubik⸗ 
fuß Gas oder 3/, Thlr. jährlich und pro Quadratzoll Roſtfläche 
88 Kubikfuß Gas. Hierbei iſt zu bemerken, daß die Decke von 
dem Dach gebildet wird, deſſen Theile ſichtbar ſind, und daß der 
Gottesdienſt wöchentlich dreimal ſtattfindet. Das einmalige Heizen 
(3 Stunden) erforderte 580 Kubikfuß Gas und koſtete 1½2 Thlr. 
oder pro 1000 Kubikfuß Raum 6,4 Kubikfuß Gas. 

Bei allen dieſen Kirchen geſchieht die Heizung durch Sied⸗ 
brenner. In Berlin ſind noch mehrere andere Kirchen, wie die 


Ueber die Verwendung des Leuchtgaſes zum Heizen der Kirchen. 


326 


Gertraudtenkirche, die beiden Invalidenhaus-Kirchen u. ſ. w. mit 
derartigen Gasheizungen verſehen; es mögen jedoch vorſtehende Bei- 
ſpiele genügen, um Anhalt für die Praxis bei ähnlichen Ausfüh- 
rungen zu geben. Hierzu wird es erwünſcht ſein, obige Reſultate 
ien wi und daraus folgende Schlüſſe zu ziehen: Pro 
1000 Kubikfuß Rauminhalt ijt bie Roſtfläche zwiſchen 2,4 und 
5, gewählt worden; es wird beſſer ſein, das letztere Maß beizu⸗ 
behalten und alſo zwiſchen 5 und 6 Quadratzoll Roſtfläche pro 
1000 Kubikfuß Raum anzunehmen. Die erhaltene Größe wird auf 
die Oefen dergeſtalt vertheilt, daß in jedem derſelben nicht unter 
7 und nicht über 32 Roſte ſich befinden. Im Allgemeinen wird 
die Aufſtellung mehrerer Oefen für die ſchnelle Vertheilung der 
Wärme nur günſtig wirken, daher werden pro Ofen 12 bis 18 Roſte 
zu wählen ſein. Das einmalige Heizen erforderte pro 1000 Kubik⸗ 
fuß Raum und Stunde zwiſchen 5,1 und 11,3 Kubikfuß Gas. Man 
wird je nach der Konſtruktion des Raumes und nach lokalen Ver⸗ 
hältniſſen die entſprechende Quantität veranſchlagen müſſen. Der 
jährliche Gasverbrauch pro 1000 Kubikfuß Raum betrug nach 
obigen Angaben zwiſchen 160 und 410 Kubikfuß Gas oder pro 
Quadratzoll Roſtfläche zwiſchen 66 und 88 Kubikfuß, und wird 
derſelbe ſich theils nach der Konſtruktion des Raumes, theils nach 
der Dauer und der mehr oder weniger häufigen Wiederholung der 
einzelnen Benutzungen richten. — 

Die Anwendung Bunſen'ſcher Brenner zur Heizung großer 
Räume iſt mir nicht bekannt; dagegen ſind die aus beiden Syſtemen 
kombinirten Kopfbrenner in Berlin in zwei Kirchen zur Heizung 
angewendet, deren Reſultate folgende ſind: 

1. Die St. Marienkirche in Berlin hat 500,000 Kubik⸗ 
fuß Rauminhalt, eine gewölbte Decke in 46 Fuß Höhe, und ſeit 
dem 8. Dezember 1859 10 runde gußeiſerne Gas-Oefen mit je 
3 Kopfbrennern. Die Aufftellung der Oefen ift nicht günſtig, da 
ſie zu nahe den Umfaſſungswänden ſtehen; die Heizung hat theils 
deshalb, theils weil zu kleine Gasmeſſer und Rohrleitungen per- 
wendet ſind, nicht befriedigt. Der jährliche Gasverbrauch betrug 
durchſchnittlich 254,000 Kubikfuß, dabei brannten zur Erleuchtung 
44 Flammen, welche vor Einrichtung der Gasheizung jährlich 
34,600 Kubikfuß Gas verbraucht haben. Die Gasheizung hat alſo 
219,400 Kubikfuß Gas konſumirt, oder pro 1000 Kubikfuß Raum 
438 Kubikfuß und pro Kopfbrenner jährlich 7310 Kubikfuß. Das 
einmalige Heizen (4 Stunden) erforderte 4900 Kubikfuß Gas und 
Billa Thlr. Heizkoſten, oder pro 1000 Kubikfuß Raum und pro 
Stunde 2, Kubikfuß, wobei, bei einer Kälte von 1 Grad äußerlich, 
im Innern unten eine Wärme von 5 Grad erzielt wurde. 

2. Die St. Nikolaikirche in Berlin hat auch einen 
Rauminhalt von 500,000 Kubikfuß, ebenfalls gewölbte Decke 
bei 48 Fuß Höhe, und 10 Gas-Oefen mit je 3 Kopfbrennern zur 
Heizung; aber die Aufſtellung der Oefen iſt eine für die Erwär⸗ 
mung günſtigere, daher befriedigt dieſe Heizung bis jetzt, obgleich die 
Rohrleitung und beſonders die Gasmeſſer (2 Stück zu 80 Flammen) 
ebenfalls zu klein gewählt ſind. Die Heizung iſt ſeit dem 19. Dezem⸗ 
ber 1860 im Gebrauch und hat jährlich, nach Abzug des Konſums 
der zur Erleuchtung dienenden 40 Brenner, 158,200 Kubikfuß Gas, 
pro Brenner 5273 Kubikfuß Gas und pro 1000 Kubikfuß Raum 
316 Kubikfuß Gas ober 17¼ Sgr. erfordert. 

Hieraus ergeben ſich nun folgende Reſultate: Der jährliche 
Gasverbrauch pro Brenner iſt 5273 bis 7310 Kubikfuß, alſo 
durchſchnittlich 6300 Kubikfuß Gas und pro 1000 Kubikfuß Raum 
316 bis 438 Kubikfuß, alfo durchſchnittlich 377 Kubikfuß( = 20 ½ Sgr.) 
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geweſen. Daher iſt die Heizung mit Kopfbrennern teurer als bie 
mit Siebbrennern, welche pro 1000 Kubikfuß Raum jährlich durch⸗ 
ſchnittlich nur 145/6 Sgr. betrug; bod) ift hierbei zu berückſichtigen, 
daß in den beiden Beiſpielen mit Kopfbrennern theils die Oefen 
ungünſtig geſtellt ſind, theils dieſe Kirchen höher als dle Mehrzahl 
der anderen ſind, beſonders aber auch die Benutzung erſt ein Jahr 
gedauert hat, man alſo noch nicht auf Erſparung von Gas hinge⸗ 
arbeitet haben wird. Hiernach würde alfo die Heizung mit Kopf- 
brennern nicht theurer ſein, als die mit Siebbrennern, und hat 
dabei den Vortheil, weniger Grundfläche zur Aufſtellung zu erfor⸗ 
dern, was beſonders bei Kirchen wohl in Anſchlag zu bringen iſt. 

Beim Entwurf eines Projekts zur Gasheizung mit Kopfbren⸗ 
nern für Kirchen und ähnliche Räume wird man pro 1000 Kubik⸗ 
fuß Raum 3 Kubikfuß Gas pro Stunde rechnen müſſen und die 
Zahl der Brenner finden, wenn man mit 40 in den gefundenen 
Gaskonſum pro Stunde dividirt; dieſe Anzahl Brenner vertheilt 
man zweckmäßig zu drei auf einen Ofen und ſtellt dieſe möglichſt 
von den Umfaſſungswänden ab. 

Die Anlagekoſten der Gasheizungen für Kirchen kann man bei 
großen mit 4 Thlr., bei kleineren mit 5 Thlr. pro 1000 Kubikfuß 
Raum veranſchlagen und wird damit ſicher ausreichen. 

Bemerken will ich noch, daß die Petrikirche in Berlin durch 
Waſſerheizung erwärmt wird und daß die einmaligen Heizungs⸗ 
koſten 2 bis 3 Thlr. betragen, die bei Gasheizung و95‎ Thlr. aus- 
machen würden; die Anlagekoſten der Gasheizung würden höchſtens 

3000 Thlr. ſein, während die der Waſſerheizung 4000 Thlr. ge⸗ 
weſen ſein ſollen. 

Die Vortheile der Gasheizung, beſonders für Kirchen, ſind 
nun: die Möglichkeit, in kurzer Zeit bedeutende Wärmemengen ent⸗ 
wickeln, alſo ſchnell heizen zu können, Einfachheit in der Behand⸗ 
lung der Oefen, Leichtigkeit in der Regulirung der entwickelten 
Wärme durch Stellung der Hähne, Vermeidung jeder Feuersgefahr, 
da die Flammen in beſtimmten eiſernen Kaſten oder Oefen ohne 
Rauch, Ruß oder Aſche-Rückſtände verbrennen, leichte Bedienung 
der Apparate durch den Kirchendiener, Vermeidung der Schornſtein⸗ 
Anlagen, welche bei Kirchen in der Hinſicht immer einen ſtörenden 
Eindruck machen, Erſparung von Räumen zur Anbringung der 
Ofen⸗Anlagen und für Aufbewahrung des Feuerungsmaterials, wie 
der Zinſen für die Beſchaffung deſſelben, endlich verhältnißmäßig 
billige Einrichtungskoſten, beſonders wenn in ſchon beſtehenden 
Kirchen beim Bau derſelben keine Rückſicht auf künftige Heizung 
genommen ift. 

Dieſen Vortheilen gegenüber darf man aber auch nicht die ent⸗ 
ſtehenden Nachtheile unerwähnt laſſen, wozu beſonders ein beim 
Betreten der mit Gas geheizten Kirche ſofort bemerkbarer unan⸗ 
genehmer Geruch gehört, welchen die Verbrennung der in der Luft 
ſchwebenden Staubtheilchen erzeugt. Dieſe lagern ſich während der 
Zeit, daß die Kirche nicht benutzt wird, auf den Heiz-Apparaten ab 
und werden alsdann beim Heißwerden derſelben verkohlt. Hier⸗ 
gegen würde zwar jedesmalige vorhergehende ſorgfältige Reinigung 
helfen, doch nicht gänzlich, denn durch das Verbrennen des Gaſes 
wird in der Nähe der Oefen ein ſehr ſtarker Luftzug erzeugt. Die⸗ 
ſer iſt nicht nur für die zunächſt Sitzenden höchſt läſtig, ſondern 
er führt auch fortwährend neuen Staub in die Flammen, welcher 
durch ſein Verbrennen die ſonſt blaue Flamme mit röthlichen, 
ſprühenden Funken verſieht und durch ſeine Verbrennungsprodukte 
auf die Geruchsnerven wirkt. 

Die Verbrennungsprodukte des Gaſes ſind Kohlenſäure und 
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Waſſer; erſtere theilt ſich, ſo wie ſie in einem gewiſſen Grade in 
der Luft der Kirche ſich angeſammelt hat, vermittelſt der natürlichen 
Ventilation ſofort der äußern Luft mit, und gleichen ſich die Gehalte 
an Kohlenſäure in beiden ſchnell gegeneinander aus, wie dies prak⸗ 
tiſche Verſuche vielfach gezeigt haben. Der Waſſerdampf dagegen 
ſchlägt ſich an den kalten Fenſterſcheiben, den Wänden, auf den 
Metallen und dem Holzwerk als Waſſer nieder; es leidet die Orgel 
in Folge dieſer Waſſer⸗Ausdünſtung, theils läßt der Leim des Leders 
los, theils verziehen ſich die hölzernen Pfeifen, ſo daß man bereits 
aus dieſem Grunde angefangen hat, angelegte Gasheizungen in 
Kirchen wieder zu beſeitigen; die Kirchengefäße, Leuchter und andere 
Silbergeräthe laufen an und müſſen häufiger, denn ſonſt, geputzt 
werden. 

Alle dieſe Nachtheile würden vermieden werden, wenn man die 
Verbrennungsprodukte nicht in die Luft der Kirche, ſondern in die 
äußere Atmoſphäre führen würde; wenn man alſo die Ofen mehr 
als Wärmeſammler konſtruiren und die Verbrennungsprodukte in 
langen Metallröhren jo weit fortleiten würde, bis fte Top alle Wärme 
an die Luft der Kirche abgeſetzt haben. Dann würde aber die 
Heizung mit Gas noch theurer werden und beſonders nicht ſo ſchnell 
wirken. x 

Kammgarnfabrikation. — Der vor Kurzem erſchienene 
ate Band der Supplemente zu Prechtl's technologiſcher Eneyklopädie 
enthält unter der angeführten Ueberſchrift einen Artikel vom Direk⸗ 
tor der Dresdner polytechniſchen Schule, Herrn Dr. Hülſſe geſchrie⸗ 
ben, auf welchen wir Fachmänner wie Freunde der mechaniſchen 
Technologie nicht genug aufmerkſam machen können, da er alles 
Neue dieſes wichtigen Gegenſtandes eben ſo vollſtändig, wie gründ⸗ 
lich und doch überſichtlich zuſammenfaßt. 

Um mindeſtens einigen Vorgeſchmack hier zu bieten, entlehnen 
wir der Einleitung Einiges über Schafwollen und die Ueberſicht 
des Plans, nach welchem das Spinnereikapitel abgefaßt iſt. 

Indem der Verfaſſer hinſichtlich der Hauptunterſchiede der ver⸗ 
ſchiedenen Schafracen und die allgemeinen Eigenſchaften der Wollen 
auf das Hauptwerk Prechtl's, Artikel „Tuchfabrikation“ verweiſt, 
fügt er Folgendes hinzu: 

In England werden die Vließe in zwei Klaſſen getheilt, von 
denen die eine die Namen Hogs und Tegs, die andere die Namen 
Wethers und Ewes führt. È 

Hogs und Tegs find die erſten von den Schafen fallenden Vließe, 
die vorher noch nicht geſchoren worden find; die Wolle derſelben ift 
länger und an den Spitzen feiner und gekräuſelter als bei den ſpäter 
fallenden Vließen; hierbei werden mit Dogs die Vließe ber lang- 
wolligen und mit Tegs die Vließe der kurzwolligen Schafe bezeich⸗ 
net, z. B. Lincoln⸗hogs und Down⸗tegs. Hogs und Tegs müſſen 
bereits ausgebildete Vließe ſein und daher von Jährlingen fallen, 
die als Lämmer nicht geſchoren wurden; die Vließe der letztern heißen 
shorn lambs wool. 

Wethers und Ewes ſind die nach den vorhergenannten ſpäter 
abfallenden Vließe und zugleich werden die Ausdrücke in dem Sinne 
gebraucht, daß ein Wethervließ ein ſolches ift, welches fid) in vol 
lem Geſundheitszuſtande befindet, ein Ewesvließ dagegen das genannt 
wird, welches ein ſchwaches trocknes, ſprödes Haar zeigt und daher 
gewöhnlich von alten oder kranken Schafen ſtammt. 

Die buſchigen Kammwollen, welche in England zu Kamm⸗ 
garnen für verſchiedene Verwendung verſponnen werden, ſtammen 
von den Schafracen: Lincoln, Leiceſter, Cotswood, Romney⸗Marſh, 


329 


Devonſhire, Bamborough, Bampton zc., jo te von mehreren Kreu⸗ 
zungen dieſer Sorten mit den Downracen. Die Lincolnwolle 
zeichnet ſich durch den bedeutendſten Glanz aus; ſie wurde ſchon ſeit 
früher Zeit nebſt der Leiceſterwolle für Kammgarne benutzt, wo 
man die Hogswollen zur Kette, die Eweswollen zum Schuß ver⸗ 
arbeitete; jetzt, wo man auch noch andere minder lange Wollen zu 
Kammgarn verarbeitet, ſind die zuerſt genannten Wollen namentlich 
wegen ihres Glanzes zur Nachahmung von Mipata- und Mohair⸗ 
fabrikaten geſchätzt. 

Kurze Wollen Bommen namentlich von den Southdowns, Hamp- 
ſhiredowus, Norfolkdowns, Shropſhiredowns, Ryeland, Merinos 
und Shetland; von dieſen dienen die Tegs und längeren Theile des 
Vließes zur Fabrikation vorzüglicher Kammgarne, kürzere Vließe 
und die kürzeren Theile der langen werden zu Streichgarnen ver⸗ 
arbeitet; bei den Shetlands wachſen im Winter Stichelhaare durch die 
kürzere Wolle hindurch, letztere löſt fid) fpäter vom Körper ab, kann 
mit der Hand abgenommen werden, und eignet ſich vorzüglich zu 
Strumpfgarn. 

Zwiſchenklaſſen zwiſchen den langen und kurzen Wollen, welche 
nach Befinden theilweiſe zu beiden Zwecken verwendbar ſind, liefern 
die Racen: Dorſet, Radnor und Welſh, Cheviots. 

Grobe barſche Wollen, für geringe Tuche und Decken geeignet, 
werden durch bie Herdwicks, Blackfaced, gekreuzte ſchottiſche Racen zc. 
geliefert; der Werth des Vließes wird durch Anſtreichen deſſelben, 
um die Schafe vor dem Einfluſſe der Witterung zu ſchützen, we⸗ 
ſentlich vermindert. 

Der Werth der in den verſchiedenen Ländern produzirten 
Wollen für die Fabrikation hat ſich im Laufe der Zeit durch be⸗ 
ſondere der Wollproduktion gewidmete Fürſorge geändert; ſo ſtellte 
man für die Mitte des verfloſſenen Jahrhunderts die Aufeinander⸗ 
folge der Länder bezüglich der Wollquantität in folgender Art auf: 

1) Spanien. 4 

2) Holland. 

3) England. 

4) Sachſen, Hannover, Brandenburg, Schleſien. 

5) Pfalz. 

6) Dänemark, Schweden. 

7) Frankreich. 

8) Italien. 

9) Berberei. 

10) Türkiſche Beſitzungen. 

11) Rußland. 

Während für die Jetztzeit bie wollproduzirenden Länder folgen- 
dermaßen zu klaſſifiziren ſind: 

1) Sachſen und Schlefien, 

2) Ungarn und Böhmen. 

3) Frankreich. 

4) Preußen und Oeſterreich. 

5) Rußland. ſchafes, mehr oder weniger 

6) Auſtralien. durch die ſpaniſchen Racen 

7) Die andern deutſchen Staaten. veredelt. 

8) Spanien. 

9) Italien. 

10) Türkei, Berberei. 


11) England. Wollen des Niederungsſchafes. 


Wollen des Höhe- ober Land⸗ 


12) Holland. 
Außer der eigentlichen Schafwolle ſind für die Kammgarn⸗ 
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fabrifation noch einige andere Rohſtoffe von beſonderer Wichtigkeit 
geworden, namentlich bie Alpaka- und Mohairwolle. 

Die Alpakawolle (engl. Alpaca, franz. Alpaga) ſtammt 
von einer Abart des Lama, dem Paco, Alpaco, welches in den 
Gebirgsgegenden Peru's einheimiſch iſt; ſein Wollhaar kommt in 
ſchwarzer, weißer, grauer und brauner Färbung vor und iſt aus⸗ 
gezeichnet in Glanz, Glätte, Länge und Weichheit; namentlich der 
Glanz, der ſich beim Färben oft weſentlich erhöht, bildet eine ſehr 
werthvolle Eigenſchaft deſſelben, welche verbunden mit der Weichheit 
des Haares dieſen Stoff zu Herſtellung einer großen Anzahl der 
verſchiedenartigſten Modeſtoffe, namentlich in Verbindung mit baum⸗ 
wollener, wollener und ſeidener Kette, überaus wichtig gemacht hat, 
ſeidem die beim Spinnen ſich darſtellenden Schwierigkeiten über⸗ 
wunden find. Das Vließ wiegt, wenn es jährlich abgenommen 
wird, 5 — 6 Pfund. Die Haare find über 6 Zoll lang (in ein- 
zelnen Fällen bis 42 Zoll), übrigens im Vließ von ziemlich un⸗ 
gleicher Beſchaffenheit, [o daß gewöhnlich außer guter Sortirung 
mehrmals nach einander gekämmt wird, in der Art, daß man — 
wenigſtens bis vor unlanger Zeit — anfänglich mit der Hand 
kämmte, und den fallenden Kämmling auf der Kämmmaſchine wies 
der in kürzeren Zug und Kämmling trennte. Das Vorbereiten und 
Vorſpinnen erfolgt weſentlich auf den beſonders für die Wolle ein⸗ 
gerichteten Maſchinen des engliſchen Syſtems. Die Verarbeitung, 
um welche ſich namentlich Titus Salt in Bradford große Ver⸗ 
dienſte erworben hat, iſt ſeit dem Jahre 1830 bis 1832, wo ſie 
zuerſt verſucht wurde, bis jetzt auf 1½ bis 2 Mill. Pfund jährlich 
geſtiegen. 

Lamawolle, welche in geringen Quantitäten als ſolche ein⸗ 
geführt, zuweilen aber auch der Alpakawolle beigemiſcht iſt, hat viel 
weniger werthvolle Eigenſchaften als Alpaka, iſt weſentlich ſtärker, 
und daher kaum halb ſo hoch im Preiſe als Alpaka. 

Die feine aber kurze echte Vigognewolle (Vicuna) femmt 
von der ebenfalls in Amerika heimiſchen Lamaart gleiches Namens, 


hat einen ſeidenartigen Glanz und wird zu Strumpfgarnen ver⸗ 


arbeitet. 

Die Angoras, Tiftik- ober Moh airwolle (engl. Mohair, 
franz. Poil de chèvre) ſtammt von der Kämel⸗ oder Angoraziege 
in Kleinaſien und hat eine weiße, ſeltener graue und ſchwarze Farbe. 
Das jährlich geſchorene Vließ wiegt 1 — 4 Pfund; das Haar ber 
Ziegen iſt beſſer als das der Böcke, doch kommen ſie untermiſcht in 
den Handel. Nach dem Scheeren werden die reinen Haare von 
den ſchmutzigen abgeſondert, und nur die letzteren gewaſchen. Bis 
gegen das Jahr 1820 wurde die Ausfuhr roher Wolle durch ein 
Verbot gehindert, und es gelangte nur am Erzeugungsorte mit der 
Hand geſponnenes Garn nach Europa und wurde namentlich zu 
Wollplüſch in Amiens verarbeitet; ſeit jener Zeit wurde auch rohe 
Wolle ausgeführt und deren mechaniſches Verſpinnen, das man 
anfänglich für unmöglich hielt, auf Anregung von Southey in 
London durch Salt in Bradford zur Ausführung gebracht. Durch 
das brillanteſte Weiß, welches die Mohairwolle zeigt, hat es einen 
Vorzug für manche Verwendungen, außerdem wird es zu vielen 
Modeartikeln, gemiſchten Stoffen, Tapiſſeriegarn und vermiſcht mit 
engliſcher Wolle zur Nachahmung von Alpaka in einer ſolchen Aus⸗ 
dehnung verwendet, daß das jährlich verarbeitete Quantum größer 
iſt als das der Alpakawolle. 

Die Kaſchmirwolle beſteht aus dem feinen wolligen Grund⸗ 
haar der perſiſchen und thibetaniſchen Kaſchmirziege, es iſt weißgrau 
oder bräunlich und wird vielfach noch mit dem groben Haare ver⸗ 
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mengt nach Europa gebracht, und namentlich in Frankreich, 
wo ſich jedoch auch die Verarbeitung weſentlich reduzirt hat, nach 
Art des Kammgarns verarbeitet, um zu Shawls verwendet zu 
werden. 

Die Eigenthümlichkeit der Wolle, Feuchtigkeit aus der 
Luft aufzuſaugen, und dadurch an Gewicht zuzunehmen, gibt 
häufig zu Differenzen zwiſchen Käufer und Verkäufer beim Woll⸗ 
handel Veranlaſſung. Die Grenzen des möglichen Feuchtigkeits⸗ 
gehaltes der Wolle ſind ſehr weit geſteckt, ohne daß auch der geüb⸗ 
teſte Kenner den Grad dieſes Gehaltes durch äußere Kennzeichen 
ohne beſonders angeſtellte Verſuche zu beſtimmen im Stande ift. 
Nach Verſuchen von Maumens vermag ganz trockene Wolle durch 
bloße Berührung mit feuchter Luft bis zu 50 Prozent ihres Ge⸗ 
wichtes an Waſſergehalt aufzunehmen. Verſuche, durch ein ein⸗ 
facheres Verfahren als das von Talabot für die Konditionirung 
der Seide angegebene bei der Wolle zu einem konſtanten Waſſer⸗ 
gehalte zu gelangen, etwa durch Entziehung der Feuchtigkeit mit 
gebranntem Kalke, oder auch durch abſichtliche Sättigung der Wolle 
mit Feuchtigkeit, haben nicht zum Ziele geführt; man hat daher 
vorgeſchlagen, die Wolle da, wo Differenzen über den Waſſergehalt 
derſelben beim Handel in Ausſicht ſtehen, in derſelben Art, wie 
dies mit der Seide geſchieht, in Konditionirungs⸗Anſtalten zu be- 
handeln, und dem Gehalte der abſolut trockenen Wolle etwa 15 bis 
16 Proz. zuzuſchlagen als den mittleren ſtatthaften Feuchtigkeits⸗ 
gehalt, um das Gewicht zu erhalten, nach welchem der Preis für 
die Wolle beſtimmt wird. 

Iſt bie für Kammgarne (combed, peigné) oder Halbkamm⸗ 
garne (carded, cardé peigné) beſtimmte Wolle ſortirt und ſoweit 
dies erforderlich ift, unter Anwendung eines Wolfes etwas aufge- 
lockert und vom Staube gereinigt, ſo wird ſie dem Waſchen unterwor⸗ 
fen. Hierzu dienen theils einzelne ſonſt bekannte Vorrichtungen, theils 
eine einfache und zweckmäßige af maf ine, welche aus einem 
großen hölzernen oder eiſernen Kaſten beſteht, auf deſſen Boden ſich 
Dampfrohre befinden, die das in dem Kaften befindliche Seifen- 
waſſer entſprechend erwärmen. In dieſen Kaſten kommt die Wolle, 
bleibt in demſelben unter entſprechender Umarbeitung mit Holz⸗ 
gabeln etwa 10 Minuten und wird hierauf den am Ende des Kaſtens 
angebrachten Auspreßwalzen dargeboten; es ſind dies eiſerne Wal⸗ 
zen von etwa 12 Zoll Durchmeſſer, von denen die obere gegen die 
untere mit ſtarken Gewichthebeln niedergepreßt wird, und zwiſchen 
denen die Wolle, indem ſie auf ein ſchief liegendes Zuführtuch mit 
den Gabeln aufgelegt wird, und das Waſſer nach dem Holzkaſten 
zu abläuft, ergriffen und ausgepreßt wird. Die obere dieſer Wal⸗ 
zen wird, um einen gleichmäßigen Druck hervorzubringen, mit aus 
Kammwollband gebildeten Zöpfen umwunden, ober auch aus neben- 
einandergelegten Tuchſcheiben in der Art zuſammengepreßt, wie 
man Kalanderwalzen aus Pappſcheiben oder Papier herſtellt; oder 
man wendet auch einen Ueberzug aus vulkaniſirtem Kautſchuk an. 
Um bei dem Umarbeiten der Wolle den ſich ſenkenden Schmutz nicht 
ſtetig wieder aufzurühren, befindet ſich in dem Kaſten etwa 4 Zoll 
über dem erſten Boden ein zweiter durchlöcherter; der untere Raum 
dient daher vorzugsweiſe zur Aufnahme des ſich abſondernden 
Schmutzes. 

Zu einem Zentner Wolle find 5—8 Pfund Seife erforderlich: 
auf einer Waſchmaſchine kann in 12 Stunden etwa 15—16 Zentner 
Wolle einmal durchgewaſchen werden; mit dem einmaligen Waſchen 
erlangt die Wolle aber nicht die erforderliche Reinheit, ſie geht daher 
etwa dreimal durch die Waſchmaſchine hindurch, und man kann auf 
eine Waſchmaſchine deshalb etwa 5 Zentner Wolle täglich rechnen. 

Die aus den Waſchbottichen abfließenden Wäſſer werden in 
neuerer Zeit vielfach auf Wiedergewinnung der Seife und Abſchei⸗ 
dung des durch das Waſchen von dem Wollhaare getrennten Fettes 
benutzt; die ſo abgeſchiedene Maſſe verwendet man entweder zur 
Seifenbereitung, oder als Suinter zur Gaserzeugung. 

Bei der Herſtellung der eigentlichen Kammgarne erfolgt nun 
die Trennung der in der Wolle vorhandenen langen Wollhaare von 
den kurzen durch das Kämmen; und es wird dies theils durch 
Handarbeit, theils durch mechaniſche Mittel in Ausführung gebracht; 
im letzteren Falle unterliegt die Wolle, bevor ſie den eigentlichen 
Kämmmaſchinen übergeben wird, in meuerer- Zeit noch einigen Bors 
bereitungs⸗Operationen, um fie in die für diefe Maſchinen geeignetfte 
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Form zu bringen; es wird daher im Nachfolgenden nach einander 
behandelt: i 

I. Das Kämmen mit ber Hand. 

IL Die ciet zum Kämmen der Wolle. 

III. Die Vorbereitungsmaſchinen für die Maſchinenkämmerei. 

IV. Die Maſchinenkämmerei nach den verſchiedenen angewen⸗ 
deten Hauptſyſtemen, und hierauf 

V. Das eigentliche Kammgarnſpinnen, in den Vorarbeiten, 
dem Vorſpinnen und dem Feinſpinnen beſtehend. 

Bei der Herſtellung der Halbkammgarne kommt das Kämmen 
in Wegfall; es werden daher im Anſchluß an das vorſtehend Mit⸗ 
getheilte die erforderlichen Bemerkungen 

VI. Ueber die Fabrikation der Halbkammgarne mitgetheilt, 
und dann noch Einiges 

VII. Ueber die Vollendungsarbeiten und 

VIII. Ueber die verſchiedenen Kammgarne und Halbkamm⸗ 
garne und anhangsweiſe über die Ausdehnung der Kammgarn⸗ 
ſpinnerei angeführt. r. 


Der gegenwärtige Standpunkt der Photographie. 
Unter dieſer Ueberſchrift bringt die polytechniſche Centralhalle den 
folgenden recht intereſſanten Aufſatz aus der Feder des als Schrift⸗ 
ſteller über die Photographie bekannten A. Martin: 

Als von Daguerre die erten Bilder und die erſten Appa- 
rate in die Welt geſendet wurden, hat man das Experiment als 
eine höchſt interejjante phyſikaliſche Thatſache betrachtet, man hat 
aber kaum geahnt, daß ſich daraus ein Induſtriezweig von ſolcher 
Ausdehnung entwickeln werde, wie dies heut zu Tage mit der ge⸗ 
ſammten Photographie der Fall iſt. Dieſe ſchöne Kunſt hat bereits 
ſtatiſtiſche Wichtigkeit erlangt. Tauſende von Menſchen verdienen 
ſich durch ſie ihr Brod, und bis jetzt noch ungezählte Maſſen von 
Silber werden durch ſie auf unwiderbringliche Weiſe dem Verkehr 
entzogen und der Vernichtung preisgegeben: ein Moment, das nicht 
zu unterſchätzen iſt, wenn man bedenkt, daß ein einziges größeres 
Etabliſſement jeden Tag mindeſtens ein Pfund ſalpeterſaures Silber⸗ 
oxyd verbraucht. 

Es gibt keine Anſchauungswiſſenſchaft, in deren Gebiet die 
Photographie nicht eingreift, und eben diefe Vielſeitigkeit, ich möchte 
faſt jagen, dieje Allſeitigkeit derſelben, hat ihre Ausbildung fo ſehr 
gefördert. War noch vor wenig Jahren eine außergewöhnliche Lei⸗ 
ſtung faſt nur an den Zufall gebunden, ſo beſtehen jetzt feſte Regeln 
auf unumſtößliche Erfahrungen gegründet, die das Gelingen des 
Experiments immer mehr und mehr fihern, und welche höchſtens 
noch in ſo fern ſchwankend ſind, als dadurch der Fleiß und die 
Sorgfalt des Photographen aufgeſtachelt werden, bie Reſultate in 
ſeine Gewalt zu bekommen. 

Vor 23 Jahren am 1. September hat Daguerre den erſten 
gelungenen Verſuch gemacht, die Bilder der camera obscura zu 
fixiren. Die Photographie, die damals in der Wiege lag, ift alfo 
noch nicht majorenn geworden, und dennoch hat ſie, ein zweiter 
Alexander, die Welt erobert, freilich mit friedlicheren und lieblicheren 
Waffen, als jener Heldenkönig. Nach Bekanntmachung der Da- 
guerreotypie hatte die Phantaſie freien Spielraum. Sie ahnte die 
Wichtigkeit der ſchönen Kunſt, ohne mit Beſtimmtheit die Grenzen 
angeben zu können, wie weit es die Praxis erlauben würde, fie 
auszubeuten. Jetzt weiß man ſo ziemlich, was man von ihr for⸗ 
dern, was man von ihr erwarten kann; man befindet ſich nicht 
mehr auf dem ſchwankenden Meere zufälliger Erfindungen, man hat 
in den gemachten Erfahrungen einen ſicheren Kompaß, um auf das 
Ziel der Vervollkommnung losſteuern zu können. 

Die farbigen Bilder und ihre angebliche Entdeckung, bleiben 
in ihre Heimath Amerika, dem Lande des Humbug, verbannt. Ein 
vernünftiger Photogroph leugnet die Möglichkeit derſelben, und dies 
nach dem gegenwärtigen Standpunkte der Wiſſenſchaft, mit vollſtem 
Recht. Höchſtens zuckt er die Achſeln und meint, in unſerem Jahr⸗ 
hundert der Erfindungen iſt wohl nichts unmöglich, aber er ver⸗ 
mißt die Vorbedingungen des Gelingens und dieſe Vorbedingungen 
find es eben, welche erſt müſſen erfunden werden. 

Die augenblicklichen Bilder, die bewegte Gegenſtände im Moment 
der Bewegung darſtellen, liegen als eine ausgeführte Thatſache vor 
unſern Augen. Dem Umftande, daß eben [ie möglich find, Ders 
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dankt bie Photographie ihre Anwendung in ber Zoologie. Man 
hat die zahmen Hausthiere und die gefangene Bevölkerung der 
Menagerien auf dieſe Weiſe photographirt und dadurch Zeichnungen 
voll Wahrheit und Leben erhalten. Dieſe Lichtempfindlichkeit der 
vorbereiteten Platten, bei jo kurzer Lichteinwirkung, bot die Ber- 
anlaſſung, daß ſelbſt die Königin der Wiſſenſchaften, die Aſtronomie, 
ſich derſelben bemächtigt hat. Kleine Mondbilder, Abbildungen der 
totalen Sonnenfinſterniſſe exiſtiren bereits und ſind ſo genau, daß 
man in London dieſelben ſogar zu wirklich aſtronomiſchen Zwecken 
benutzt haben will. E یں‎ ^ A 

Wenn man weiß, wie ſchwierig ein mikroſkopiſches Bild ge- 
zeichnet wird, wie wenig genau derlei Bilder ſind, wenn ſie nicht 
der Botaniker oder der Zoologe ſelbſt zeichnet, ſo muß man über 
die Leiſtungen der Photographie im Gebiete der Mikroſkopie in 
Begeiſterung gerathen; denn durch ſolche Bilder wird nicht nur 
die Anſchauung der Wiſſenſchaft, ſondern die letztere ſelbſt gefördert. 
Machte irgend ein Gelehrter eine Entdeckung, ſo geſchah es früher 
gar leicht, daß ſeine Anſicht bei der Zeichnung des fraglichen Bildes 
den Griffel führte, und daß er unwillkürlich dasjenige in die Zeich⸗ 
nung hineinbrachte, was er zu ſehen glaubte. Dieſer Vorwurf fällt 
bei einer photographiſchen Darſtellung ganz weg, denn der Apparat 
ſieht mehr und ſelbſt genauer als das Auge. 

Taupenot's trockene Methode ift jhon feit Jahren bekannt. 
Ihre Umſtändlichkeit und mitunter die geſchwächte Empfindlichkeit, 
waren Hinderniſſe, daß ſie nicht allgemein durchgriff; trotzdem wuchs 
das Beſtreben, ſie auszubilden und zu verbeſſern von Tag zu Tag, 
und man findet eine Menge Varianten der trockenen Methode in 
den photographiſchen Zeitſchriften. Wirklich kann die Photographie 
derſelben nicht mehr entbehren, und es wird noch eine Zeit kom⸗ 
men, wo fie, wenigſtens für die Aufnahme von Veduten, die herr⸗ 
ſchende Methode ſein wird. Dieſe trockene Methode iſt es eben, 
warum ich mich veranlaßt fühlte, dieſen Aufſatz zu ſchreiben. 

Er ſoll ein Aufruf an die Photographen ſein, ſich mit dieſem 
Experimente zu beſchäftigen. Die einfachſte trockene Methode iſt 
allerdings diejenige, nach der man das Collodium unmittelbar nach 
dem ſenſibiliſirenden Silberbade ſorgfältig wäſcht, in einem finſteren 
Raume zum Trocknen aufſtellt, um es dann beliebig zu benutzen. 
Glaubt man ſchon ein Schutzmittel für die Collodiumſchichte an⸗ 
wenden zu ſollen, ſo iſt das zweckmäßigſte ein Ueberguß von Bier. 
Nachdem man nämlich die ſenſibiliſirte Platte mit Waſſer ſehr gut 
abgewaſchen hat, übergießt man ſie mit dem Biere. So trivial 
dieſes Mittel klingt, ſo kann man es ganz leicht in die Salon⸗ 
ſprache des Chemikers überſetzen. Man ſchützt nämlich durch den 
Bierüberguß die Platte gewiſſermaßen durch eine Zucker⸗ und Der- 
trin⸗haltige Maſſe, die halb und halb klebrig bleibt und in Folge 
hygrofkopiſcher Eigenſchaften die Empfindlichkeit der Collodſchichte 
konſervirt. So einfach die trockenen. Methoden an und für fid) zu 
ſein ſcheinen, ſo entwickelt ſind ſie in der Praxis. Das vorzüg- 
lichſte Hinderniß beſteht darin, daß die Collodſchichte das viele 
Waſchen nicht leicht aushält. Betrachten wir einmal die Reihen⸗ 
folge der Operationen, ſo iſt dieſer Uebelſtand begreiflich. Die 
Collodſchichte wird nämlich mit folgenden Sien in 8 
rung gebracht: dem Senſibiliſirungsbade, dem Waſchwaſſer, bem 
Conſervirungsüberguß, der Entwickelungsflüſſigkeit, dem Kräftigungs⸗ 
bade, der Fixationsflüſſigkeit und dem letzten Waſchwaſſer. Es muß 
alſo ſiebenmal eingetaucht oder übergoſſen werden, und bei dem 
Waſchwaſſer nicht nur momentan, ſondern anhaltend. Daß dabei 
die Collodſchichte zerreißt oder ſich von der Platte loslöſt, und ent⸗ 
weder in Fetzen davonſchwimmt oder in Falten überhängt, iſt eine 
natürliche Folge der vorhergehenden Maltraitirungen. 

„Wieer ſich alfo mit der trockenen Collodiummethode beſchäftigen 
will, muß vor allem andern die Platte ſehr rein putzen und die 
Struktur feines Collodſumhäutchens ſtudiren. Es ift dieſer Aus 
druck „Struktur“ eigentlich ein unrichtiger, denn Struktur hat 
nur derjenige Körper, welcher aus Zellen, Maſchen, Kryſtallen oder 
Verfilzungen beſteht. Das trockene Collodium ift gewiſſermaßen die 
ſtrukturloſe Maffe und der Ausdruck Struktur ift nur bildlich zu 
nehmen und bedeutet ſoviel als Zuſammenhangsfähigkeit, welche mit 
der Fähigkeit am Glaſe haften zu bleiben, Hand in Hand zu gehen 
ſcheint. Von der Art und Weiſe, wie das Collodium erzeugt und 
behandelt wird, hüngt die Struktur deſſelben ab, und ſo wie man 
bis jetzt genau weiß, unter welchen Umſtünden ein Collodium em- 
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pfindlich iſt, muß man für die trockene Methode genau wiſſen, unter 
welchen Verhältniſſen es die größte Ausdauerungsfähigkeit für alle 
die nöthigen Waſchungen erhält. d 

Es gibt allerdings ein Mittel, bas Loslöſen der Collodiumſchichte 
auf künſtliche Weiſe zu verhindern. Nachdem nämlich die Platte 
ſinſibiliſirt und getrocknet ijt, entfernt man die ebenfalls am Rande 
emporſtehenden Collodſchuppen und überfährt die Ränder in der 
Breite von ungefähr zwei Linien mit einem Pinſel, der in Firniß 
getaucht iſt. Dieſer Firnißrand muß ebenfalls trocknen und dann 
ann die Platte in einer wohlverſchloſſenen Caſſette bis zur Expoſi⸗ 
tion aufbewahrt werden. Nach einer neuen Methode gibt man unter 
das Collodium etwas Weniges von irgend einem Harze. Man hat 
z. B. empfohlen, dem Collod auf die Quantität von einem Lothe 
einen Gran Colophonium und einen Tropfen peruvianiſchen Balſam 
zuzuſetzen. Die Entwickelung und Kräftigung dieſer Bilder geſchieht 
auf gewöhnliche Weiſe mit Pyrogallusſäure, nur ift es zweckmäßiger 
zuerſt reine Pyrogallusſäure darauf wirken zu laffen und fpäter 
Pyrogallusſäure, welcher man etwas von einer Silberlöſung zuge- 
ſetzt hat. (Wird ſpäter fortgeſetzt.) h. 


Thirant's Verfahren, um ber Zerſtörung des Eiſens durch 
den Roſt zu begegnen; von Hrn. Ritter Dr. von Schwarz in 
Paris. — Wie bekannt, war man bisher allgemein der Meinung, daß 
das Eiſen nur durch Anſtriche oder durch die Verkupferung, Ver⸗ 
zinnung oder Verzinkung vor dem Roſte, d. i. den verderblichen 
Einwirkungen des Sauerſtoffes der Luft und des Waſſers geſchützt 
werden könne. Die ſtetig fortſchreitende, immer neues Licht ver- 
breitende Wiſſenſchaft weiſt nun nach, daß der Roſt unter gewiſſen 
Bedingungen das einfachſte, billigſte und daher beſte Schutzmittel 
gegen die Zerſtörung des Eiſens durch die Oxydation werden könne. 

Der G in ken chemiſcher Produkte in Lille, Hr. Kuhlmann, 
hat nämlich in feiner ber Pariſer Akademie ber Wiſſenſchaften tirz- 
lich gemachten Mittheilung dargethan, daß ein Roſtfleck, welcher ſich 
auf dem Eiſen bildet, ſtets in das Innere des Metalls frißt, daß 
die Ausbreitung des Fleckens ferner nicht das Reſultat direkter 
Kombinationen neuer Stellen des Metalls mit dem Oxygen der Luft 
oder des zerſetzten Waſſers, ſondern das Produkt einer viel kompli⸗ 
zirteren Wirkung ſei, bei welcher das Oxyd der erſten Formation 
das hauptſächliche Agens bilde. Die mit dem Eiſenperoxyd in Kon- 
takt kommenden Parthien des Metalles entnehmen demſelben den 
dritten Theil ſeines Sauerſtoffes und bilden auf ſeine Koſten Eiſen⸗ 
oxydul, welches ſeinerſeits wieder durch die darauf folgende Abſorp⸗ 
tion des Sauerſtoffes der Luft in Eiſenperoxyd ſich umwandelt. 

Es ergibt ſich aus der Betrachtung dieſes Kreislaufes, daß das 
Eiſenperoxyd in einem ſtetigen Uebergangsſtadium ſich befindet, in⸗ 
dem es abwechſelnd theilweiſe reduzirt und dann wieder nach und 
nach reoxydirt wird. Damit aber dieſe Reihenfolge von Reduktion 
und Oxydation ſich erzeugen könne, iſt es nothwendig, daß das 
Oxyd ein Peroxyd fei, denn wenn es im Zuſtande des magnetiſchen 
Oxydes wäre, jo würde bie Qxydation jid) nicht auf neue 
Parthien des Metalles ausdehnen. Eine Lage magnetiſchen 
Oxydes würde anftatt eine Urſache der Zerſtörung im ی‎ ek 
vielmehr eines ber wirkſamſten Präſervativmittelgegen 
die Oxydation fein. 

Dieſe Anſicht wurde ganz kürzlich erſt von Herrn Thiraut 
in Saint- Etienne aufgeſtellt und derſelbe war auch der erſte, 
welcher die eben geſchilderte Eigenſchaft im Großen nutzbar 
gemacht hat. Sein Verfahren beſteht darin, die Oberfläche des Eiſens 
künſtlich zu roſten und das gebildete Eifenperoryd in Magneteiſen, 
welches wahrſcheinlich waſſerfrei iſt, zu verwandeln, indem man die 
orydirten Stücke in Waſſer von 80 oder 100 Graden Celſius taucht. 
Unter dieſen Umſtänden tritt nach Thiraut eine neue Erſchei⸗ 
nung zu Tage; es bildet fid) kein Peroxyd mehr; ſelbſt dasjenige, 
welches beſtand, wird modifizirt und es entſteht Magnetoxyd Fe 304. 
Da dieſes letztere wenig veränderlich iſt und mit dem Eiſen nicht 
mehr ein elektriſches Element bildet, ſo findet ſich das mit dem⸗ 
ſelben bedeckte Metall vollkommen vor weiterer Oxydation geſchützt. 
Die praktiſche Anwendung dieſes einfachen Verfahrens im Großen 
wurde in Saint⸗Etienne bereits mit Erfolg erprobt, und es 
wäre zu wünſchen, daß es auch anderwärts baldigſt ausgedehnter 
Verwendung zugeführt werden möchte. Vielleicht findet ſich ein 
ſpekulativer Kopf veranlaßt, eine „Eiſenroſtanſtalt“ zu errichten, in 
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welcher, fo paradox es auch klingen mag, man das Eiſen roſtig 
werden laſſen wird, damit es nicht roſte! 

Kuhlmann hat die Anſicht Thiraut's durch weitere Ver⸗ 
ſuche beſtätigt und nachgewieſen, daß das Magneteiſenoxyd von allen 
Eiſenoxyden das unveränderlichſte ijt umb am meiſten der desoxydiren⸗ 
den Einwirkung gewiſſer Körper und der oxydirenden anderer in 
Gegenwart von Waſſer widerſteht. (Oeſterr. Gewerbeblatt.) h. 


Aufforderung 

an Induſtrielle, Fabrikanten und Gewerbtreibende. 

Die Direktion des polytechniſchen Vereins zu Würzburg, einer 
Geſellſchaft zur Förderung der induſtriellen Intereſſen im bairiſchen 
Regierungsbezirke von Unterfranken und Aſchaffenburg, hat ſich 
ſchon ſeit einer Reihe von Jahren angelegen ſein laſſen, eine Samm⸗ 
lung von Adreſſen der Bezugsquellen in duſtrieller 
Erz eugniſſe aller Art nebſt Preis⸗Couranten und Proſpekten, 
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nach den verſchiedenen Geſchäftsbranchen geordnet, anzulegen und 
ſolche mit den Muſtern der Fabrikate ſelbſt in dem Vereinsmuſter⸗ 
und Modellen⸗Kabinette dem Publikum zur Benutzung, reſp. zur 
Wahl ſeiner Bezugsquellen offen zu halten. 

Um nun den Zweck jener Sammlung thunlichſt zu erreichen, 
richten wir an alle Herren Induſtriellen, Fabrikanten und Gewerb⸗ 
treibenden das höfliche Erſuchen, uns mit Preis⸗Couranten, Pro⸗ 
ſpekten und Zeichnungen ihrer Artikel in der Ergänzung der Samm⸗ 
lung an die Hand zu gen und dieſelben nach Umſtänden auch 
mit Muſtern ihres Fabrikats zu begleiten, damit dieſe mit den 
Namen der Firmen der Sammlung einverleibt werden. Beides 
dürfte, wie dem Bedürfniſſe der Abnehmer, ſo nicht minder dem 
Intereſſe der Produzenten entſprechen, und der Verein wird jede 
derartige Sendung dankbar willkommen heißen. 

Würzburg, im Dezember 1861. 

á Die Direktion des polytechniſchen Bereins. 
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(Rezenſtonen und Ankündigungen.) 


Atlas für mechaniſche Technologie. Auf Grund⸗ 
lage und als Ergänzung von K. Karmarſch Handbuch der mecha⸗ 
niſchen Technologie bearbeitet von J. H. Kronauer, Profeſſor 
am eidgenöſſiſchen Polytechnikum in Zürich. 1. Abtheilung. Spin- 
nerei und Weberei (Erſte Hälfte), 40 Tafeln, Hannover 1861, 
Helwing'ſche Hofbuchhandlung. 

Es gibt SÉ wenig Techniker und Freunde ber mechaniſchen 
Technologie, denen Karmarſch's ausgezeichnetes, immer noch unüber⸗ 
troffenes Werk unbekannt wäre. Eben ſo übereinſtimmend iſt aber 
auch das Bedauern, daß ihm weder eingedruckte Figuren noch be⸗ 
fondere Tafeln mit Abbildungen beigegeben find, welche das Stu- 
dium des umfangreichen Stoffes zu erleichtern im Stande ſind, 
ein Wunſch, der ſich bei allen denen zur dringenden Nothwendigkeit 
ſteigert, die fern von Bibliotheken und Atlasſammlungen leben, wie 
vollſtändig allein höhere techniſche Lehranſtalten und nur einige 
techniſche Vereinsbibliotheken beſitzen. Iſt nun auch der Grund des 
Herrn Verfaſſers, das Werk ſelbſt in der neueſten Auflage mit Ab⸗ 
bildungen nicht auszustatten, nämlich mögliche Wohlfeilheit zum An- 
ſchaffen für Studirende herbeizuführen und letztere zum Selbſtan⸗ 
fertigen von Skizzen nach den Tafelzeichnungen der Vorträge und 
nach den dabei ausgelegten Werkzeugs- und Fabrikaten⸗Muſtern zu 
veranlaſſen — gewiß ein gerechtfertigter, ſo erſtreckt ſich dieſer do 
nicht auf das große Publikum der mechaniſchen Technologie un 
begrüßt daſſelbe das Unternehmen des Herrn Profeſſors Kronauer 
wohl unbezweifelt mit wahrer Freude. 

Die angeführten 40 Tafeln Abbildungen enthalten die erſte 
Hälfte der Spinnerei und Weberei, wobei die Figuren mit Recht 
keine Werkzeichnungen, ſondern nur Skizzen ſind, denen das richtige 
Verhältniß aller Theile unter einander nicht fehlt und die der Stu⸗ 
dirende ohne Schwierigkeit nachzubilden und wiederzugeben vermag, 
ſobald er ſich nur mit ihnen gehörig bekannt gemacht hat. Zur 
Ausführung der Kupfertafeln hat man ſich der ſogenannten Abklatſch⸗ 
methode bedient, was in Bezug auf die erforderliche Wohlfeilhelt 
des Atlas gewiß zu loben iſt, wenn auch der kritiſche Zeichner an 
der Schärfe mancher Contouren etwas auszuſetzen haben wird. 

Einen einzigen, nämlich den Wunſch kann Referent nicht unter⸗ 
drücken, daß der Herr Bearbeiter aus dem großen Schatze von 
Muſtern technologiſcher Werkzeuge und Maſchinen mit ſchöpfen möchte, 
der ihm in der induſtriellen Schweiz zu Gebote ſteht, ohne dabei 
die gewiß richtige Methode zu verkennen, die vorhandenen vortreff⸗ 
lichen Muſter von Werken, wie Prechtls technologiſche Eneyklopädie, 
Bulletin d'Eneouragement, Berliner Verhandlungen ꝛc. nicht mit 
benutzen zu wollen. Der Inhalt der 40 Tafeln iſt nachſtehender: 


I) Spinn⸗Vorrichtungen; 2) Garnhaſpel, Garnpackpreſſe, Garn- 
wickelmaſchine; 3) Arten der Gewebe; 4) Spulmaſchine für Hand⸗ 
betrieb id. für mechaniſchen Betrieb; 5) Zettelrahmen, Spulenrahmen, 
Gerader Zettelrahmen, Trommel z. Aufbäumen, Kettenbaum, Scheide⸗ 
kamm; 6) Zettelmaſchine; 7) Schlichtmaſchine mit Bürſten, Stärke⸗ 
Kaes Maſchine; 8) Schußſpulmaſchine; 9) Einfacher Handweb⸗ 
tuhi, Kontermarſch, Vorrichtung zum Weben der Gaze, Rollen- 
gehänge für Köper; 10) Schnelllade, Wechſellade; 11. 12) Jacquard- 
Webſtuhl; 13 — 15) Mechaniſcher Webſtuhl; 16) Entwicklung ber 
Baumwollpflanze, Egrenirmaſchine; 17) Whipper, Wolf (Opener), 
koniſcher Wolf; 18) Schlagmaſchine mit 2 Schlägern, id. mit 1 
Schläger; 19) Karde mit Deckeln und Kanalmaſchine, Karde mit 
Igeln und Drehtopf; Caas ine; 21) Kanalſtrecke, Preſ⸗ 
ſionsſtrecke; 22) Banc-Abegg; 23, 24) Spindelbank; 25) Röhren- 
maſchine, Eklipsmaſchine, Rota- frotteur; 26) Watermaſchine; 27) 
Mulemaſchine; 28) Halbſelfaktor; 29) Zwirnmaſchine, Garnſeng⸗ 
maſchine, Garn⸗Appretirmaſchine; 30, 31) Plan einer Baumwoll⸗ 
ſpinnerei; 32) Gas⸗Sengmaſchine, Cylinder⸗Sengapparat; 33) Waſch⸗ 
und Spülmaſchine, Waſchrad; 34) Hammerwalkmaſchine, Prätſch⸗ 
maſchine; 35) Trockenhaus mit Aufhängmaſchine; 36) Dampftrocken⸗ 
maſchine, Centrifugaltrockenmaſchine; 37) Kalander; 38) Spann⸗ 
maſchine; 39) Maſchine zum Meſſen und Falten; 40) Plan einer 
mechaniſchen Baumwollweberei. Rühlmann. 


Die Spinnerei und Weberei, mit beſonderer Berück⸗ 
ſichtigung der Baumwollen⸗Induſtrie. Bearbeitet von F. Kohl in 
Chemnitz. (Beſonderer Abdruck aus dem Spamer'ſchen Buche der 
Erfindungen.) Vierte Auflage. Leipzig 1861. 

Der an der Werkmeiſter- und höheren Webeſchule in Chemnitz 
thätige Verfaſſer hat durch die Bearbeitung dieſes Theiles des ge- 
nannten Spamer'ſchen Werkes ſich ein großes Verdienſt erworben, 
da er überall gründliche Sachkenntniß erkennen läßt, was auch der 
bald nothwendig gewordene 2. Separatabdruck gleichſam als Aner⸗ 
kennung beſtätigt. 

Die uns vorliegende neue Auflage unterſcheidet ſich von der 
Vorgängerin einmal durch Zufügung der Konſtruktion einer ſoge⸗ 
nannten Trittmaſchine, ferner ſtatiſtiſche Tabellen und durch 
eine tiefer eingehende Beſchreibung des mechaniſchen Webſtuhles. 

Wir empfehlen daher das kleine werthvolle und doch zugleich 
wohlfeile Buch unſeren Leſern recht angelegentlich und bemerken, 
daß es ſich namentlich zum erſten Studium der Spinnerei und 
Weberei und damit zum Geſchenke für ſtrebſame ای‎ eignet. 
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